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Sammanfattning 
Sågverkssektorn har under flera år gått mot en ökad förädlingsgrad samt en produktion där 
slutprodukterna produceras i kvantiteter anpassade efter kundernas efterfrågan. AB Karl 
Hedin har varit framgångsrika att utveckla nya innovativa, högförädlade produkter samt med 
att öka värdet på produkterna genom att optimera postningarna och maximera sågutbytet.  
 
Sågutbytet är en viktig del av processen eftersom råvarukostnaden utgör cirka 60 % av 
kostnaderna för sågverken i Sverige och det är därför av stor vikt utnyttja råvaran på ett 
effektivt sätt.  Ett specifikt exempel är att AB Karl Hedin har märkt att efterfrågan på urlägg 
av ändspont, urlägg av 45 mm reglar samt försäljningen av C14-reglar har minskat den senaste 
tiden och de måste därför hitta nya användningsområden för dessa produkter. 
 
Tidigare innovationsforskning inom träindustrin har framför allt undersökt 
produktutvecklingen och attityder till innovationer inom sågverksindustrin. Begränsade 
studier har gjorts inom träemballagebranschen och det finns därför behov av en ökad allmän 
förståelse för deras användning av produkter från leverantörer inom sågverksindustrin.  
 
Således ska den här studien undersöka: Hur ser emballageindustrins produktionsprocess ut? 
Vilken inställning har träemballageindustrin till innovationer och ett förändrat 
produktionssätt? Hur arbetar träemballageproducenterna med produktutveckling? Vilka av 
Karl Hedins kunder är intresserade av att byta ut komponenter i sin nuvarande produktion av 
emballage till någon av de produkter som föreslås i denna studie? 
 
Studien gjordes genom intervjuer med produktionsansvariga på tio olika emballageindustrier 
samt en kartläggning av deras produktionsprocess.  
 
Resultatet visade att emballageindustrierna har ett stort fokus på kostnaden för virket och de 
anser att det var svårt att byta ut befintliga komponenter i produktionen eftersom: ”Det är 
svårt att motivera en prisökning eller kvalitetsförändring på en produkt som en kund uppfattar 
som bra redan.” Leveranssäkerhet, rationaliteten i produktionen och virkeskvalitet var andra 
faktorer som hade avgörande betydelse om man ska införa en ny komponent i produktionen 
eller inte. 
 
Generellt var emballageindustriernas inställning till att genomföra en förändring som positiv 
då de var öppna och mottagliga för att göra förändringar genom att de förde ett resonemang 
om vilka fördelar respektive nackdelar ett förändrat produktionssätt skulle innebära.  
 
Enstaka respondenter hade en positiv inställning till C14-reglar då dessa höll en bättre kvalité 
och lägre pris än den befintliga komponenten. Andra ansåg att kostnaden för C14-reglar var 
för hög och att det inte fanns något behov av hållfasthetssorterade reglar. Den generella 
inställningen till att använda urlägg av 45 mm reglar var positiv då den största fördelen sågs 
vara det lägre priset. Dock fanns svårigheter att använda dessa då de krävde ett förändrat 
produktionssätt och maskiner som inte fanns den nuvarande industrin. Urlägg av ändspont i 
dimension 20x120 mm ansågs ha för dålig virkeskvalité på grund av mycket vankant. 
Dimension 20x95 mm av samma produkt bedömdes vara användbara tack vare mindre andel 




Rekommendationer för att öka avsättningen för produkter med låg efterfrågan och öka 
innovationsförmågan är att emballageindustrierna ges tillgång till information om sågverkets 
lagerinnehåll samt att inom emballageindustrin i högre utsträckning än idag bör undersöka 
möjligheten att använda virke av lägre kvalitet än idag. 
 




The Sawmilling sector has in recent years increased the degree of tailoring products producing 
these based on customers’ prognoses. In particular, AB Karl Hedin have succeeded in 
developing new innovative, highly refined products and increased its profitability by 
optimising quality control and at the same time maximising the usage of logs.  
 
Making maximal use of all the material in the log is an important aspect of the business 
process since raw material costs account for about 60 percent of the costs for Swedish 
sawmills. Accordingly, when AB Karl Hedin increased the quality of its C14 beams and its 
tongue and grove planks it is important to find new possible uses for the lower quality grades 
of these products.  The wood packaging industry was considered to be one possibility. 
 
Previous innovation research in the wood industry has examined the product development and 
attitudes to innovations in the sawmill industry. Limited studies have been done in the wood 
packaging industry and there is therefore a need for a better understanding of their use of 
products from their sawmill suppliers.  
 
Accordingly, this research project investigated: What is the production process in wood 
packaging firms? What approach has the wood packaging industry to the innovations and 
changes in production methods? How do wood packaging firms address product 
development? Which customers of AB Karl Hedin are interested in new products as part of 
their new product development initiatives?  
 
The research assessed ten wood packaging firms. The method used was both observations that 
mapped wood packaging firms’ production processes as well as via interviews with 
production managers.  
 
The results showed that the wood packaging industries are concerned with cost of wood 
supplies and it was difficult to replace existing wood components in production because: "It's 
hard to motivate a price increase or change the quality of a product that a customer already 
perceives as good." When considering the possibility of using alternative components in 
production, security of supply, rationality in production and quality of wood were other 
factors that had a decisive impact on possible decisions.  
 
The wood packaging firms generally had a positive approach to the concept of changing 
material, and were prepared to have an open discussion concerning the benefits and 
disadvantages that any changes could entail.  
 
Some respondents had a positive attitude toward adopting C14, due to the fact that they held a 
better quality and lower price than the components currently used. Others considered that the 
cost of C14 was too high and that there was no need for stress graded spars. The general 
approach to using bi-products in 45 millimetres spars was positive. The main advantage was 
seen to be the lower price. However, the challenge in introducing these was the need to change 
in production methods and machines. Using tongue and grove planks was considered 
problematic since manufacturing processes deteriorated. 
 
Recommendations from the research are to increase promotion of bi products to the wood 
packaging industry and increase the capacity for innovation in wood packaging industries by 
  
providing more information about the saw mill’s stock. That enables the wood packaging 
industry to use wood of lower quality. 
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Den svenska sågverkssektorn består i huvudsak av tre kategorier; skogsföretag med 
tillhörande sågverk, privatägda sågverk samt sågverk som skogsägarföreningar äger. Det som 
produceras i sågverken exporteras direkt, går till byggföretag eller till återförsäljare riktade 
mot byggbranschen. Alternativt till ”gör det själv”-bygghandlare, direkt till professionella 
byggföretag, till privata slutkonsumenter eller vidare till industriell användning av andra 




Figur 1. Den svenska sågverksindustrins värdekedja. (Nord, 2005) 
Enligt Nord (2005) finns det fem större företag som tillverkar träemballage i Sverige och ett 
stort antal mindre producenter.  
 
Marknaden för sågverken har blivit alltmer globaliserad och påverkad av att kundbehoven har 
förändrats, vilket lett till en mer komplex arena att göra affärer på (Drucker, 1998; Hamel, 
1998; Prahalad & Ramaswamy, 2000). Inom sågverkssektorn har utvecklingen gått mot en 
ökad förädlingsgrad och slutprodukternas tillverkas i kvantiteter anpassade efter kundernas 
efterfrågan (Vestlund & Hugosson, 2004; Hugosson & McCluskey, 2008). Innan utvecklingen 
började fokuserade sågverken på att producera bulkvaror och mellanhänderna stod för 
kontakten och handeln med industrikunderna (Johnsen & Melander, 2004; Hugosson & 
McCluskey, 2008) 
 
Marknadsläget för sågverksindustrin var under år 2012 utmanande (PwC, 2012). Ett stort 
utbud av sågade trävaror på världsmarknaden hade bidragit till en sänkning av 
världsmarknadspriset. Råvarupriserna är höga och världsmarknadspriset på sågade trävaror är 
lågt, vilket leder till att marginalen för företagen blir liten. Under år 2012 var differensen 
mellan råvarupris och världsmarknadspriset historiskt lågt. (Svidén, 2012; Skogsstyrelsen, 
2011) Under första kvartalet 2014 ökade leveranserna av sågade trävaror med 14 procent 
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jämfört med första kvartalet 2013. Trots ökande priser på sågade varor under det senaste året 
är marginalerna fortsatt små. (Skogsaktuellt, 2014)  
 
Under 1990-talet stod råvarupriset för i genomsnitt 60 % av sågverksindustrins kostnader 
(Eriksson & Johansson, 1997). År 2014 utgjorde råvarukostnaden 69 % av de totala 
kostnaderna för AB Karl Hedins sågverk i Karbenning (Nilsson Marnefeldt, 2014). Det är 
därför viktigt för sågverken att ha ett så högt sågutbyte som möjligt och hitta avsättning för 
alla produkter som produceras. En metod för sågverken att hitta en ökad avsättning för sina 
produkter är att jobba med innovationsforskning och produktutveckling tillsammans med 
kunder som har användning av sågverksindustrins produkter. 
 
I Bilaga 4 finns en ordlista över ord och bergrepp som förekommer i rapporten. 
1.1.1 Tidigare forskning om innovationer inom träindustrin 
Det har gjorts få studier av svensk träemballageindustri, ett par av dessa presenteras nedan. 
 
Många av de större träemballageindustrierna som finns i Sverige har bildats av företag inom 
sågverksindustrin eftersom dessa haft behov av avsättning av stora volymer av 
konsekvensprodukter eller lågkvalitativa trävaror. Emballageproducenterna har ofta stort 
fokus på pris när de väljer leverantör. (Nord, 2005)  
 
En tidigare gjord studie hos Vida Packaging hade som syfte att kartlägga hur 
innovationsarbetet går till och hur det kan förbättras. Studien kom fram till att vid 
produktutvecklingen av emballageprodukter gäller det att lägga stort fokus på att åstadkomma 
en bra dialog med kunden eftersom det är denne som har störst vetskap om vad som 
efterfrågas. Studien menar att en kontinuerlig dialog och ett relationsskapande med kunden är 
viktigt för att en produkt ska kunna förbättras. Det förbättrade samarbetet med kunden bör 
göras genom kundbesök för att få en ökad förståelse för deras produktion och med hjälp av 
denna information i framtiden kunna sträva mot ett bra innovationsarbete. (Petersson, 2013) 
Indikationer från generella studier 
I en studie av Stendahl (2009) undersöktes produktutvecklingsarbetet hos företag inom 
sågverk-, hyvleri-, impregneringsindustrin och ämnesfabriker i Sverige och Finland där antalet 
anställda var minst 20 personer. I studien definierades produktutveckling som de aktiviteter 
som lett fram till en ny produkt för det enskilda företaget. Resultatet visade att 
produktutvecklingen skedde informellt och flexibelt, framförallt genom testning och feedback. 
Det var vanligt att produktutvecklingen drevs i samarbete med kunder, universitet och 
forskningsinstitut. (a.a.) 
 
Organisatoriska egenskaper och upplevda hinder för produktutveckling har tidigare undersökts 
inom träindustrin. Undersökningen visade att företag hade svårt att avsätta resurser till 
innovationsarbetet i det stressiga och operativa arbetet. Vidare konstateras att låg 
utbildningsnivå och litet behov av förnyelse är hinder för ett bra innovationsarbete. (Stendahl 
& Roos, 2008)  
 
Industrin för byggskivor har studerats av Hansen (2006) som kom fram till att det kan vara 
svårt att se var i livscykeln en industri befinner sig. Genom att förstå problematiken och ha en 
förståelse för konkurrens från ersättningsprodukter är det möjligt för företag att positionera sig 
för att bli konkurrenskraftiga. Vidare menar Hansen att företag måste ha en stegvis 
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innovationsprocess för produkter och processer, men samtidigt vara vaksamma för en 
förändrad marknad och teknikutveckling. 
 
I en studie från 2010 konstaterar Hansen att företag inom träindustrin måste bli bättre på att 
utveckla nya produkter då de i många fall saknar en systematisk strategi för detta. Författaren 
menar att det behövs mer forskning inom området för att framförallt åstadkomma praktiska 
råd för att hantera innovationer för att göra det möjligt att utveckla nya produkter. Hansen 
menar att det finns ett behov att förbättra kunskapen om produkt- och innovationsfrågor och 
att innovationer kommer att vara avgörande för företagens överlevnad.  
 
Slutsatsen från tidigare forskning, som har fokuserat på att beskriva träindustrins 
produktutveckling och vidareförädlade produkter till träindustrin, är att ingen tidigare 
forskning har gjorts för att beskriva interaktionen mellan sågverk- och träemballagebranschen. 
Samt emballageindustrins förmåga att byta ut och använda nya typer av komponenter i 
tillverkningen. 
 
Hugosson & McCluskey (2008) såg i sin studie att sågverk utvecklade nya produkter för 
proffs-bygghandlare, gör-det-själv-bygghandlare och byggindustrin deras studie inkluderade 
dock inte träemballagesektorn. Andra studier indikerar att kvalitén på produkterna från 
sågverken forsatt behöver hålla en hög kvalitetsnivå för att vara lönsamma  (Stendahl et al, 
2013; Vestlund & Hugosson, 2004). Dessa upptäckter tillsammans med den höga kostnaden 
för sågverkens råvara (Eriksson & Johansson, 1997) leder till frågan: ”Vad kan göras med ”bi-
produkterna” som uppkommer med denna utveckling?” 
 
Rogers (2003) har försökt förklara hur, varför och i vilken takt nya innovationer och teknik 
sprids inom organisationer genom teorin ”spridning av innovationer”, som beskriver hur 
innovationer sprids. Genom att betrakta träemballagbranschen med bakgrund i dessa teorier 
kan det ge en djupare förståelse för vilken inställning träemballageindustrier har till 
innovation. 
1.1.2 AB Karl Hedin 
AB Karl Hedin är en familjeägd koncern med verksamhet som grundades i början av 1900-
talet och har i dagsläget 900 anställda och omsätter 3 miljarder kronor. Inom koncernen finns 
verksamheterna råvaruanskaffning, sågverk, emballageindustri samt bygghandel. 
Verksamheten bedrivs i huvudsak i Mellansverige med en huvudsaklig verksamhet i Svealand, 
förutom några orter i Jämtland- och Gävleborgs län. Utöver den svenska marknaden bedrivs 
verksamhet i Estland. Den totala produktionen uppgår till cirka 650 000 m3sv, varav 200 000 
m3 består av hyvlade och bearbetade trävaror och cirka 55 000 m3 emballageprodukter. (AB 
Karl Hedin, 2014l) 
AB Karl Hedins emballageverksamhet 
Koncernen har sju emballageindustrier i Krylbo, Årsunda, Rättvik, Jularbo, Herrljunga, 
Skultuna och Vretstorp och deras huvudsakliga inriktning är specialpallar till skogsindustrin, 
lastpallar och lådor till verkstads- och stålindustrin (AB Karl Hedin, 2014b). Förutom mer 
standardiserade produkter produceras skräddarsydda emballage efter kundernas önskemål 
(ibid.). 
 
Emballagefabriken i Krylbo är koncernens största och den huvudsakliga inriktningen är 
tillverkning av specialanpassade pallar och lådor till stålindustrin (AB Karl Hedin, 2014f). 
Produkterna är måttanpassade för det specifika godset för att förhindra skador och för att vara 
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anpassade för att fungera tillsammans med kundernas lyft- och transportutrustning (AB Karl 
Hedin, 2014j). Emballagefabriken i Jularbo förvärvades i början av 1990-talet och tillverkar i 
huvudsak lastpallar till skogs- och massaindustrin, bland annat en specialpall med ett 
plastskikt mellan underklots och trädäcket (AB Karl Hedin, 2014d). Koncernens 
emballagefabrik i Rättvik som förvärvades under 2002 liknar fabriken i Jularbo då de 
framförallt tillverkar hel- och halvpallar till skog- och massaindustrin (AB Karl Hedin, 
2014h). I början av 2011 förvärvades fabriken i Skultuna där emballage av trä, wellpapp och 
plywood tillverkas och produktionen består av standardiserade emballage, men kundanpassade 
trälådor och häckar till tillverkningsindustrin är den huvudsakliga produkten (AB Karl Hedin, 
2014i). Torpa Emballage ligger i Vretstorp, söder om Hallsberg, och tillverkar främst inredda 
pallar och lådor och kunderna finns framförallt inom tillverkningsindustrin (AB Karl Hedin, 
2014k). Westpall Emballage ligger i Herrljunga och ägs sedan 2011 av AB Karl Hedin och 
tillverkar långa serier av standardpallar och kundanpassade pallar, främst till frakt- och 
tillverkningsindustrin (AB Karl Hedin, 2014c). I fabriken i Årsunda tillverkas 
kombinationsemballage av solitt trä, plywood och wellpapp, men även längre och kortare 
serier av helpallar och lådor till kunder inom verkstad-, telekom- och läkemedelsindustrin (AB 
Karl Hedin, 2014a). 
AB Karl Hedins sågverksamhet 
Koncernen äger idag fyra sågverk, tre i Sverige och ett i Estland (AB Karl Hedin, 2014g). 
Råvaran i sågverken är både gran- och talltimmer och sågverken försörjs av affärsområdet 
”Råvara” (AB Karl Hedin, 2014g). Sågverket i Karbenning är koncernens största anläggning 
som har en årsproduktion på 220 000 m3 sågad vara. På anläggningen finns sågverk, 
justerverk, hyvleri och måleri. Nuvarande såglinje monterades i mitten av 1980-talet och 2006 
beslutades att nuvarande hyvleri och måleri skulle byggas. Med den investeringen började 
anläggningen producera den färdigmålade ytterpanelen Bergslagspanel. Råvaran utgörs endast 
av grantimmer i längderna 430 och 550 centimeter. (AB Karl Hedin, 2014e) Minsta stocken 
som sågas är ungefär 15 centimeter i diameter och medelstocken är 22,5 centimeter i diameter 
(Engström, 2014). 
1.1.3 Problemställning 
Råvaran står för 67 % av kostnaden för AB Karl Hedins sågverk i Karbenning och det är 
därför av stor vikt att utnyttja så mycket som möjligt av råvaran. Företagets egna 
emballageindustrier har möjliggjort att sågverken kan producera och sälja produkter av lägre 
kvalitet. Exempelvis sågas brädor med mer vankant, jämfört med andra sågverk och levereras 
till de egna emballagetillverkarna. Detta har lett till ett högre sågutbyte och därmed utnyttjas 
hela stocken på ett bättre sätt. (Nilsson Marnefeldt, 2014) 
 
Råvarupriserna för timmer har stigit den senaste tiden och detta i kombination med att 
emballageindustriernas kunder inom stålindustrin har svårigheter att sälja samma volymer som 
tidigare har lett till att emballageindustrin märkt att deras kunder inom stålindustrin har börjat 
efterfråga en produkt med lägre pris. Emballageindustrin är därför måna om att hitta 
komponenter till emballaget till ett lägre pris och därmed något lägre kvalitet. (Nilsson 
Marnefeldt, 2014) 
 
För emballageindustrier som tillverkar mindre storlekar av emballage, har en lägre grad av 
kundanpassning och lägre krav på hållfasthet skiljer sig utmaningarna i produktionen åt. För 
produktion av mindre lådor, häckar och lastpallar krävs oftast klenare dimensioner på 
komponenterna och större krav på ett lägre pris ställs från deras kunder eftersom produkterna 
som ska transporteras har ett lägre värde. (Nilsson Marnefeldt, 2014) 
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Eftersom AB Karl Hedin är en stor tillverkare av träemballage är målsättningen att kunna 
utnyttja så mycket av de internt sågade produkterna som möjligt till att tillverka emballage. 
Det tros finnas en potential att nyttja de 3-10 % av den sågade och hyvlade varan som inte blir 
huvudkvalitet på ett bättre sätt inom deras egna emballageindustrier samt de utanför 
koncernen och därmed hitta lönsamma och långsiktigt stabila användningsområden för de 
lägre kvalitéerna. (Nilsson Marnefeldt, 2014) 
 
Vid hyvellinjen i Karbenning blir huvudutfallet 90 % i huvudkvalitet och resterande produkter 
blir av lägre kvalitet. Vid hyvlingen faller det varje år ut ungefär 8 800 m3sv ändspont. Av 
detta är ungefär 3 % av kvalitet VII (urlägg). Den generella lageromsättningshastigheten på 
alla kvalitéer av ändspont är ungefär 20 veckor. De små volymer av ändspontsurlägg som säljs 
går mestadels till kunder i Europa och Mellanöstern som har lägre krav på kvalité. Se Figur 3 
för exempel på ändspont. (Nilsson Marnefeldt, 2014) 
 
Efterfrågan på C14-reglar har sjunkit den senaste tiden troligtvis på grund av skärpta 
byggregler inom husbyggnationer (Nilsson Marnefeldt, 2014), då C14-reglar traditionellt 
använts som konstruktionsvirke i innerväggar och golv (Träguiden, 2014a; 2014c). Se Figur 2 
för exempel på C14-reglar. Dessutom har många bygghandelskedjor som tidigare använt C14-
reglar i sitt sortiment ersatt dessa med de högre kvalitetsklassade C24-reglar (Lindström, 
2014). 
 
För att nå ut med produkterna med låg efterfrågan krävs att sågverken skapar sig en förståelse 
för vilken inställning emballageindustrierna har till att ta till sig nya innovationer och att 
använda andra komponenter i tillverkningen och hur de arbetar med produktutveckling.  
1.1.4 Syfte 
Studien syftar till att undersöka vad ett urval av träemballagetillverkare har för inställning till 
att börja använda en annan typ av virke i sin tillverkning samt att undersöka vilka möjligheter 
respektive hinder det finns för ändspont och reglar. Studien förväntas kunna bidra till att skapa 
förståelse för hur emballageindustrier arbetar med innovationer och produktutveckling samt 
leda till en ökad avsättning för några specifika produkter. Undersökningens huvudfrågor är: 
 
 Vilken inställning har emballageindustrier till innovationer och ett förändrat 
produktionssätt? 
 Hur arbetar emballageproducenterna med produktutveckling? 
 Vilka kunder till AB Karl Hedin är intresserade av produkterna i undersökningen? 
 Hur ser träemballageindustrins produktionsprocess ut? 
 
För att besvara dessa frågeställningar kommer resultatet inledningsvis att beskriva principerna 
för tillverkningsprocessen på en emballageindustri och vilken typ av emballageprodukter som 
tillverkas. Därefter kommer emballageindustriernas generella syn på produktutveckling och 
innovation att utvärderas.  Resultatsektionen avslutas sedan med de enskilda respondenternas 
inställning till produkterna. 
Avgränsning 
Studien genomfördes genom intervjuer med tio träemballageindustrier, av dessa tillhör fyra 
koncernen AB Karl Hedin och övriga är fristående. Intervjuerna har fokus på följande 
produkter och dimensioner: 
 
 Ändspontad slätspont i VII-kvalitet: 20x95/120 mm 
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 Hyvlade C14-reglar: 45x120/145/170/195/220 mm 
 Urlägg från 45 mm reglar (VII-kvalitet): 45x70/95/120/145/170/195 mm 
1.1.5 Beskrivning av produkterna i undersökningen 
Kvalitetssortering 
Med hjälp av systemet FinScan kvalitetssorteras konstruktionsvirket efter torkningen. FinScan 
består av ett system där virket automatiskt kvalitetsbedöms med avseende på kvalitet, tjocklek, 
längd, skevhet, kantkrok och flatböj genom att alla fyra sidor skannas med kameror och en 
automatisk kvalitetsbedömning görs (FinScan, 2014). När virket sorteras så faller de 
underkända brädorna ut i ett sortiment som benämns urlägg. Virket i dessa sortiment har inga 
kvalitetsmässiga fel vad gäller hållfasthet, däremot har en del av virket för mycket vankant, 
dimensionsfel, röta eller blånad. Kvalitetsfel som exempelvis brunröta klarar inte FinScan av 
att sortera ut så många av dessa fel sorteras ut manuellt av mänskliga ögon. (Karlsson, 2014) 
C14-reglar 
 
Figur 2. C14-regel i dimension 45x220 mm. 
Efter hyvlingen i Karbenning kvalitetssorteras konstruktionsvirket efter hållfasthetskrav. 
Kvalitetssortering av konstruktionsvirket görs i klasserna C14, C18, C24 och C30 och urlägg. 
Sorteringen görs automatiskt med hjälp av en slags hammare som är en fjäderuppspänd stöt-
mekanism som aktiveras av virkets rörelse förbi hammarhuvudet (Dynalyse, 2014). Slaget 
från hammaren fortplantas med vibrationer genom virket och ljudet som skapas fångas upp av 
mikrofoner och virket kan då sorteras efter kvalitet och dessutom mäts virkets längd av en 
laserbaserad längdmätare. Detta är ett mått på virkets densitet som kan användas för att 
beräkna virkets hållfasthet. (ibid.) 
 
På Karbenning sågverk kapas majoriteten av reglarna till längderna 5,40, 4,80, 4,20 och 3,60 
meter och paketeras i paket med lika långa längder.  
Urlägg från justeringen av reglar 
När reglarna kvalitetssorteras i justerverket sorteras de reglar som inte uppfyller kraven på 
bland annat för röta, vankant och kviststorlek i sortimentet urlägg. Dessa paketeras i 
kvastpaket och säljs i varierande längder. Den begränsade faktorn för hur många längder som 
är möjligt att plocka är antal fack som finns i justerverket. Eftersom endast 1-4 % av reglarna 
faller ut som urlägg är det små volymer som kommer fram vid produktionen. Om urläggen av 
reglar skulle längdkapas skulle endast små volymer hamna i varje fack och leda till en mindre 
tillverkningsvänlig produktion av lågvärdiga produkter. (Enkvist, 2014)  
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Ändspont i VII-kvalitet (urlägg) 
 
Figur 3. Ändspont i dimension 20x120 mm. 
Råspont med ändspont används inom byggkonstruktion av hus som underlag vid taktäckning 
med exempelvis takpannor eller takpapp, men används även som undergolv (Träguiden, 
2014b). Som emballagevirke kan det användas till delar som inte bär de största lasterna och 
för att med hjälp av spontningen erhålla en tät låda (Lidberg, 2014) 
 
Urläggen (VII-kvalitet) av ändspont i dimension 20x120 mm kapas i dagsläget i längderna 
5,40 meter och 4,20 meter. Detta har gjorts som ett försök för att öka efterfrågan på urläggen 
av ändspont, eftersom ett längdkapat paket är mer attraktivt för kunderna eftersom det är 
lättare att hantera paket med samma längder. Övriga dimensioner längdkapas inte, utan faller 
ut i varierande längder. Enligt Enkvist (2014) är inte justerverkets fack begränsande för att i 
framtiden även kunna justera längdkapade urlägg av 20x95 mm. 
1.1.6 Emballagetyper och bestämmelser 
Lådor 
Lådor finns i många utföranden. En del tillverkar egna standardiserade lådtyper, men en stor 
del av det som tillverkas är kundanpassade (Beyer, 1990, s. 9). Om lådan ska ha ett bra 
mekaniskt skydd som skydd för yttre påverkan och stöld används spontat virke (Beyer, 1990, 
s. 103). Om lådan ska skickas till vissa asiatiska länder används tryckimpregnerat virke som 
skydd för att undvika att skadeinsekter ska spridas. För exempel på lådor och 
konstruktionsdetaljer se Bilaga 1 
Häckar 
Häckar används då godset ej behöver skyddas från väderpåkänning eller ur stöldsynpunkt 
samt har lägre krav på hållfasthet (Beyer, 1990, s. 9). Vid konstruktion av häckar används 
samma principer som för lådor (a.a., s. 139). För exempel på häckar och konstruktionsdetaljer 
se Bilaga 1 
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Lastpallar 
Lastpallar tillverkas i många olika dimensioner och utföranden (Beyer, 1990, s. 9). Standarder 
för mått finns inom segmentet (exempelvis EU-pall). För exempel på lastpallar och 
konstruktionsdetaljer se Bilaga 1 
ISMP15/KD-märkning  
ISMP15 eller KD-märkning är en internationell standard för alla typer av träemballage. 
Reglerna innebär bland annat att virkets kärna ska vara upphettad till 56º C i minst 30 minuter. 
Dessutom ska emballaget vara fritt från bark, men en viss tolerans finns där tre cm breda och 
mindre än 50 cm2 barkrester tillåts. Ingen acceptans mot bark finns för emballage som ska 
importeras till Australien. För träemballage som ska användas inom Sverige är det tillåtet att 
använda rått virke. (Jordbruksverket, 2013) 
1.2 Tillvägagångssätt för studien 
Steg 1 – Litteraturgenomgång och studiebesök 
Steg 2 – Metodval och angreppsätt 
Steg 3 – Urval av respondenter 
Steg 4 – Utformning av intervjufrågor 
Steg 5 – Intervjuer och uppföljning 
Steg 6 – Databearbetning och analys 
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2 Teori 
Ur sågverkets perspektiv så erbjuder de emballageproducenterna en potentiellt ”bättre” 
produkt än de produkter som används i den nuvarande produktionen, eftersom produkterna i 
studien kan vara mer lämpliga än de befintliga komponenterna i emballagetillverkningen.  
Men vilket är emballageföretagens perspektiv och hur kan det påverka deras val av produkt? 
För dem är varje implementering av sågverkets innovationserbjudande en risk. För att ta reda 
på emballageproducenternas inställning till produkterna i undersökningen och deras 
inställning till produktutveckling har Rogers (2003) teori om spridning av innovationer, 
”Diffusion of Innovations” valts som huvudteori. Eftersom den försöker beskriva hur, varför 
och i vilken takt nya idéer och teknologi sprids inom ett socialt system. Rogers (2003) 
definierar ett socialt system som en grupp av sammanhörande enheter som bedriver gemensam 
problemlösning för att uppnå ett gemensamt mål. 
 
Definitionen på vad innovation innebär varierar, men det är ofta en kommersiellt gynnsam 
förändring av de produkter eller tjänster en organisation erbjuder och/eller en förändring av de 
sätt på vilka dessa är skapade och levererade (Bessant et al., 2005; Drucker, 2002). Whetten & 
Cameron (1998) skiljer på ständig förbättring och innovation. Deras uppfattning är att 
kontinuerlig förbättring sker stegvis, medan innovation innebär kontinuerliga förändringar och 
genombrott. Rogers (2003,  s. 12) beskriver innovation som en idé, handling eller ett objekt 
som uppfattas som ny av en individ eller annan organisation som anpassar sig. I den här 
studien kommer Rogers definition att användas. 
2.1 Kommunikationsteori 
Kommunikation är en dubbelriktad informationsprocess där parternas mål är att nå en 
gemensam förståelse (Rogers, 2003, ss. 5-6). 
 
”Diffusion is the process by which an innovation is communicated through certain channels 
over time among the members of a social system. It is a special type of communication, in that 
the messages are concerned with new ideas” (Rogers, 2003, s. 5). 
 
För att beskriva kommunikationen mellan sågverksföretaget och dess kunder har Cannon & 
Perraults teori om relationer mellan köpare och säljare använts eftersom den bedöms beskriva 
nuläget på bästa sätt. Då kommunikationen är en aspekt av relationen, vilket påverkar 
kundernas uppfattning om hur information, avtal och normer mellan parterna utformas. 
 
Cannon & Perreault (1999) utvecklade en modell för hur relationen mellan en säljare och en 
köpare kan beskrivas med utgångspunkt från olika faktorer som bygger upp en relation (Figur 
4). Med hjälp av denna modell identifierades och namngavs olika typer av relationer. De 
relationsbyggande faktorerna var informationsutbyte, länkade verksamheter, legala 
förpliktelser, normer för samarbete, kundens anpassningar och leverantörens anpassningar 
(Cannon & Perreault, 1999). Figur 4 illustrerar dessa relationsbyggande faktorer samt vilka 




Figur 4. Relationsbyggande faktorer. Enligt Cannon & Perrault (1999) översatt av Larsson (2009). 
Information som båda parterna har nytta av och graden av känslig informationsdelning utgör 
informationsutbytet. Cannon & Perreault (1999) menar att ett ökat informationsutbyte kan 
leda till ett ökat engagemang i relationen. Vidare menar de att faktorn länkade verksamheter 
beskriver hur väl rutiner mellan aktörerna skapats för att underlätta den gemensamma 
verksamheten, genom att underlätta flödet av råvaror, tjänster eller information. De legala 
förpliktelserna har syfte att klargöra parternas skyldigheter i relationen och syftar till att 
beskriva de kontrakt eller detaljerade avtal som finns mellan parterna. Normer för samarbete 
uppmuntrar till reflektion över de förväntningar som de båda ingående parterna har på 
varandra samt att de måste samarbeta för att vara framgångsrika. Relationsspecifika 
anpassningar är de investeringar som köpare eller säljare gjort för att möjliggöra relationer, 
som inköp av diverse maskiner, utbildning eller utveckling av nya informationssystem. 
Köparen har även intresse av att utvärdera hur bra leverantören presterar. Detta beskrivs i 
Figur 4 som kundens utvärdering av leverantörens prestation. Detta leder till finansiellt och 
strategiskt intresse samt öppnar för ökad kommunikation mellan parterna om eventuella 
förbättringsmöjligheter. (ibid.)  
2.2 Upplevda attribut för innovationen (Perceived attributes of the innovation) 
Kommunikation mellan parterna rörande eventuella förbättringsmöjligheter är fundamentalt 
för Rogers teori om spridning av innovationer. (Rogers, 2003, ss. 5-6). Kommunikation 
påverkar hur potentiella emballageproducenter bemöter en innovation. Rogers menar att det 
finns fem olika egenskaper som är avgörande för om innovationen ska vara framgångsrik 
(Rogers, 2003, s. 15). Dessa egenskaper syftar till att undersöka vilka brister som finns och 
hur förbättringar kan göras på produkter och beteenden (ibid.). De beskrivs så här:  
2.2.1 Upplevda attribut för innovationen (Perceived attributes of the innovation) 
Relativ fördel (Relative advantage) 
Denna faktor beskriver i vilken grad en innovation uppfattas som bättre än idén som den 
ersätter. Graden av relativ fördel kan mätas i ekonomiska termer, bekvämlighet och social 
prestige. Även om det visar sig att en innovation uppfyller de ekonomiska, bekvämliga och 
 17
sociala kraven för att ha en relativ fördel spelar det mindre roll för valet om innovationen 
exempelvis har attribut som inte innefattar de ovan nämnda kraven, men som har en hög 
status. Däremot spelar det roll om individen uppfattar innovationen som fördelaktig. En ökad 
relativ fördel kommer att leda till en snabbare anpassning till den nya idén. (Rogers, 2003, ss. 
15-16) 
Kompatibilitet (Compatibility) 
Detta begrepp innebär i vilken grad en innovation uppfattas som förenlig med redan 
existerande värderingar, tidigare erfarenheter och behov hos de troliga användarna. En 
innovation som inte överensstämmer med de värderingar och normer som finns i ett socialt 
system kommer inte att spridas lika snabbt som en mer accepterad innovation. Motsatsen 
gäller för en idé som anses förenlig med existerande lösningar. (Rogers, 2003, ss. 15-16) 
Komplexitet (Complexity)  
Komplexitet handlar om en innovation uppfattas som svår att förstå och använda. Idéer av 
enklare karaktär accepteras snabbare än innovationer som kräver att användaren anpassar sig. 
(Rogers, 2003, ss. 15-16) Begreppet komplexitet har inte lika stor betydelse som relativ fördel 
eller kompatibilitet för många innovationer, men kan för vissa innovationer spela en större roll 
(ibid.) 
Testbarhet (Trialability)  
Begreppet testbarhet beskriver i vilken utsträckning en innovation kan testas med ett 
begränsat underlag. Om testning är möjlig ger det en mindre osäkerhet hos en potentiell 
användare som utvärderar den för att eventuellt genomföra innovationen. (Rogers, 2003, ss. 
15-16) Om användaren själv har möjlighet att testa en innovation under egna förutsättningar 
kan det bidra till att innovationen får en större betydelse för den enskilda personen. Dessutom 
kan osäkerhet som kan finnas i samband med innovationen reduceras. (a.a., s. 258) 
Observerbarhet (Observability)  
Observerbarhet innebär hur väl resultatet av en innovation syns för andra. Om det är lättare 
för andra att se resultatet är det lättare för dem att acceptera den nya innovationen. (Rogers, 
2003, ss. 15-16)  
2.3 Produktionsteorier 
Ett socialt system är fyllt av normer (Rogers, 2003). Rogers (2003, s. 26) menar att normer är 
invanda beteenden som individerna i systemet anpassar sig efter. Normerna definierar vilket 
uppförande som är accepterat i gruppen och beskrivs som en specifik guide för det sociala 
systemet. Normerna kan vara ett hinder för förändring. (ibid.) 
 
Eftersom de potentiella användarna av produkterna från sågverket är tillverkningsföretag är 
det troligt att deras normer är starkt influerade av produktionsteorier. Därför har 
produktionsteorier från Olhager (2000) använts för att förklara den verklighet som 
emballageföretagen verkar i. Några fundamentala produktionsteorier är: 
2.3.1 Kundcentrerad produktutveckling – QFD (Quality Function Deployment) 
Kundcentrerad produktutveckling används för att göra kravspecifikationer, i form av 
egenskaper och funktioner samt målvärden för produkter genom att översätta kundönskemålen 
på ett systematiskt sätt. Kravspecifikationerna kan sedan användas av alla i 
tillverkningsprocessen och omvandlas till krav på specifika komponenter och 
tillverkningsprocesser. Vid QFD krävs det att personal inom marknadsföring, konstruktion, 
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tillverkning och service samarbetar redan från starten av produktionen. Genom att ha en bra 
dialog med kunderna och vara medveten om deras krav genom produktutvecklingsprocessen 
kan tid och resurser sparas eftersom antalet konstruktionsändringar på så sätt kan minimeras. 
(Olhager, 2000, s. 74) 
2.3.2 Tillverkningsvänlig konstruktion – DFM (Design For Manufacturability) 
När tillverkningsvänliga produkter ska tillverkas tas, redan i konstruktionsarbetet, stor hänsyn 
till produktionens utformning och produktionssystemet utvecklas i samordning med 
utvecklingen av produkten. För att denna metod ska fungera krävs ett tvärfunktionellt 
samarbete mellan produktions-, konstruktions- samt inköps-, marknads- och 
leverantörsfunktionerna. Den här typen av tillverkning är särskilt framgångsrik då produkten 
förväntas tillverkas i stora volymer, eftersom strävan är att effektivisera produktionsprocessen 
så mycket som möjligt. (Olhager, 2000, s. 77) 
2.3.3 Standardiserad produktion 
Med standardiserade artiklar är strävan att minimera onödig och dyr variantrikedom av 
råmaterial, färdiga komponenter och halvfabrikat. Målet är att kunderna ska kunna få en stor 
mängd slutprodukter, tack vare att det finns stor möjlighet att sätta ihop de standardiserade 
artiklarna på olika sätt. Fördelarna med standardisering är att undvika onödigt 
konstruktionsarbete, uppnå förenklad planering och hantering genom färre artiklar, utnyttja 
lagerytan, produktionsutrustningen och verktygen bättre samt att ha en minskat bundet kapital 
i färdigvarulager, förråd och mellanlager. (Olhager, 2000, ss. 80-81) 
 
En standardisering av artiklarna leder till att kundens valmöjligheter bland slutprodukterna blir 
starkt begränsad. Kunderna förväntar sig ofta att produkterna alltid finns att tillgå från lagret. 
På grund av denna förväntan är det viktigt för de tillverkande företagen att ha ett begränsat 
produktsortiment för att uppnå en tillverkningsvänlig produktion och lagerhållning genom en 
kvarvarande maskinpark, standardiserad produktionsmetoder och planeringsrutiner. (Olhager, 
2000, ss. 80-81) 
2.4 Beslut om en innovation inom organisationer 
Då de potentiella användarna av de sågade och hyvlade produkterna har möjlighet att praktiskt 
testa produkterna är modellen innovationsbeslutsprocessen en relevant beskrivning av 
situationen. Då den dels beskriver de tidigare relationerna mellan företaget och kunden, men 
också mottagarens handlingsmönster när innovationen utvärderas. 
 
Rogers modell över innovationsbeslutsprocessen (se Figur 5) beskriver vilka steg en aktör tar 
när de ska fatta beslut om en innovation ska antas eller inte och ger en förståelse för 
tidsperspektivet i diffusionsprocessen (Rogers, 2003, s. 168). 
 
Modellen innovationsbeslutsprocessen är uppdelad i fem steg: 
1. Kunskap beskriver kunskapen om en innovation och uppstår när aktören får kännedom 
om innovationen som är utsatta för innovationen och skapar förståelse om hur den 
fungerar. 
2. Övertygelse uppstår när organisationen/individen utvärderar innovationen och skapar 
en positiv eller negativ inställning. 
3. Beslut sker när organisationen/individen utvärderar innovationen och bestämmer sig 
för att anta eller förkasta den. 
4. Implementering är när aktören börjar använda den nya innovationen. 
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5. Bekräftelse sker när organisationen/individen ser tillbaka på tidigare innovationer för 
att få stöd i beslutet som tagits om den nuvarande innovationen. Den eller de som tagit 
beslutet kan då ångra sig i sitt tidigare beslut om de utsätts för motstridiga budskap om 
innovationen. 
 
 Figur 5. Rogers modell över innovationsbeslutsprocessen. (Rogers, 2003, s. 170) 
Modellen innovationsbeslutsprocessen beskriver även vilken information som har betydelse 
för varje steg i beslutsprocessen samt förutsättningar. Förutsättningar vid starten av 
innovationsarbetet bygger på tidigare erfarenhet, behov/problem – vilken typ av problem eller 
behov som finns, innovationsbenägenhet – benägenhet att ta till sig nya innovationer och 
normer i det sociala systemet – vilka värderingar och normer det finns i miljön där aktörerna 
verkar. (Rogers, 2003, ss. 168-218) 
 
Under det andra steget, övertygelse, skapar aktörerna en förståelse för de upplevda 
egenskaperna hos innovationen. När förståelsen är skapad väljer beslutsfattaren under steget 
beslut att antingen införa innovationen direkt, utan att testa den, eller att gå vidare till 
införande – att testa innovationen och utvärdera. Därefter kan beslut tas om att avbryta 
införandet eller fortsätta införa den. Möjligheten under steget beslut finns även till förkastande 
av innovationen. Det är sen möjligt för beslutsfattaren att senare ändra åsikt och anta 
innovationen. (Rogers, 2003, ss. 168-218) 
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3 Metod 
Undersökningen syftar till att undersöka vad ett urval av träemballagetillverkare har för 
inställning till att börja använda en annan typ av virke i sin tillverkning samt att undersöka 
vilka hinder det finns för produkterna. En fallstudie har då valts eftersom det är ett bra 
tillvägagångssätt när någonting ska undersökas djupgående och ge en förklaring till en 
komplicerad verklig situation. Metoden är även lämplig att använda när processer och 
relationer ska studeras under en begränsad tidsram. (Denscombe, 2009, s. 59) Denna 
beskrivning passar väl in på ”spridning av innovationer” som används som teori i denna 
studie.  
3.1 Tillvägagångssätt 
3.1.1 Litteraturgenomgång och studiebesök 
För att angripa studiens syfte studerades tidigare studier inom områdena innovationsforskning 
och produktutveckling samt undersökningar av emballageindustrin, men även mer översiktliga 
studier av träindustrin. Som grund för att studera ovan beskriven problematik valdes Rogers 
(2003) teori om spridning av innovationer ”spridning av innovationer” samt Cannon & 
Perreault (1999) teorier om produktions- och kommunikationsteori. 
 
För att få en bra förståelse och insikt i problemet besöktes inledningsvis Karbenning sågverk 
där komponenterna till emballaget tillverkas. Dessutom besöktes AB Karl Hedins konstruktör 
av emballageprodukter för att få en förståelse för hur konstruktionen av emballage är 
uppbyggd. Därefter besöktes en av AB Karl Hedins producenter av emballageprodukter som 
använde mycket av lågvärdiga produkter i sin produktion. Under dessa besök gjordes 
informella intervjuer, liknande vanliga samtal. Med hjälp av information från samtalen kunde 
en kartläggning över hur kommunikationen sker inom AB Karl Hedin och andra 
emballageproducenter göras. 
3.1.2 Metodval och angreppsätt 
Problemanalys 
Att utforma en problemanalys är en viktig del i en i undersökning eftersom den är grunden för 
val av undersökningsmetod och avgör undersökningens kvalitet och hur användbart resultatet 
kommer att vara. Under denna process identifieras problemet av uppdragsgivare och forskaren 
gemensamt för att nå överenstämmelse om vad studien förväntas bidra med. Därefter är det 
viktigt att begränsa problemet så att det blir praktiskt genomförbart och därefter formulera ett 
syfte. (Christensen et al., 2010) 
 
Kvalitativ metod 
Med grund i studiens syfte valdes en kvalitativ metod. Kvalitativ metod är lämplig för att 
förstå människors sätt att reagera och resonera, eller skilja på varierade sätt att handla (Trost, 
2010, s. 32). En kvalitativ metod innebär att forskaren själv befinner sig i den verklighet som 
ska analyseras och forskaren avser att fånga människors handlingar och dess innebörd. 
Metoden utgörs främst av ord, text, symboler och handlingar och har som främsta uppgift att 
skapa en helhetsförståelse för problemet där helheten är viktigare än de enskilda detaljerna. 
(Christensen et al., 2010) En kvantitativ studie är mer lämplig om frekvenser, strukturering 
eller standardisering ska studeras (Trost, 2010, s. 32).  
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Val av data 
När data väljs till studien kan antingen sekundär- eller primärdata användas. Vilket problem 
som ska studeras och studiens syfte är av avgörande betydelse för vilken typ av data man 
väljer att använda sig av. Verkligheten som ska undersökas är komplex och det finns inget 
enkelt svar på vilken typ av data som ska användas. I många studier används båda typerna av 
data för att komplettera varandra. Skillnaden på primär- och sekundärdata är vid vilken 
tidpunkt och hur data samlades in. Primärdata är ny information som samlas in under 
undersökningens gång och kompletterar ofta sekundärdata då det inte gett tillräcklig 
information. Sekundärdata är information som vid undersökningens start redan samlats in och 
används i studien. (Christensen et al., 2010) 
 
Resultatdelen av studien baseras på primärdata insamlat under intervjuer med personal inom 
AB Karl Hedins egna emballageindustrier och emballageindustrier utanför koncernen. För att 
förstå problemet och bakgrunden och för att stödja den analyserande delen av studien har 
sekundär data i form av tidigare forskning, konstruktionsdetaljer och liknande använts. 
3.1.3 Urval av respondenter 
Urvalet av respondenter skedde genom strategiskt urval som går ut på att ett antal variabler 
eller karakteristika av teoretisk betydelse väljs ut. Efter att ett antal variabler valts, väljs ett 
litet antal där värdena eller egenskaperna är lätta att iaktta, exempelvis synliga i register. Det 
strategiska urvalet görs för att forskaren ska få en så stor spridning som möjligt i 
datainsamlingen. (Trost, 2010, s. 138) Det första urvalet gjordes med utgångspunkt från 
Svenska Förpackningsföreningens medlemslista. Strategiskt urval användes eftersom det 
fanns en stor kunskap inom företaget, om vilken typ av företag som skulle kunna ha 
användning av produkterna. Valet föll på låd- och häcktillverkare. Dessutom fanns en tanke 
bland personalen på AB Karl Hedin att de mindre företagen som har en mindre produktion 
och därmed mindre råvaruflöden kan ha en större benägenhet att använda de råvaror som de 
lyckas köpa in och inte har ett fast råvaruflöde. Dessa företag skulle därför troligen kunna vara 
mer mottagliga för innovationer. För att frånskilja de mindre företagen från de större har 
gränsen mellan mindre och större företag satts till 15 anställda. Bland de producenter som 
fanns inom AB Karl Hedin valdes de producenter som tillverkar emballage av ”låg-värdiga” 
produkter. Totalt ingick 10 st. respondenter i studien. Fördelningen av dessa gjordes enligt 
Tabell 1. Vid bokningen av intervjuerna kontaktades 13 st. respondenter, tre av dessa avböjde 
till att deltaga i studien. 
Tabell 1. Fördelning av respondenterna på de olika kategorierna 
 Antal respondenter 
Låd- och häcktillverkare 
Fler än 15 anställda 




Producenter som tillverkar emballage med 
”lågvärdiga” råvaror 
Fler än 15 anställda 
Färre än 15 anställda 
 
 
2 st.  
1 st. 
 
Vid urvalet gjordes ett bekvämlighetsurval eftersom tiden och resurserna för studien var 
begränsade. De respondenter som ville och hade möjlighet att delta valdes ut. Vid ett 
bekvämlighetsurval måste en bedömning om urvalet kan ses som representativt göras. (Trost, 
2010, s. 140; Denscombe, 2009, s. 39) Eftersom målpopulationen var relativt liten utgjorde 
urvalet av respondenter en majoritet av populationen. Vikten att få respondenter från alla 
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potentiella kundsegment har styrt och begränsat bekvämlighetsurvalet till de kategorier där det 
saknades respondenter. 
3.1.4 Utformning av intervjufrågor 
Intervjuerna utformades baserat på tidigare forskning inom området. Syftet var att få en 
koppling till teorin samt genom provintervjuer undersöka frågornas relevans med personer 
med god kännedom om branschen. 
Provintervju 
Innan respondenterna intervjuades gjordes en provintervju med. Provintervjun gjordes med en 
person med god kännedom om konstruktion av emballage. Provintervjuer är bra när man vill 
ta reda på vilka områden och teman som är viktiga och hur respondenterna ska förmås att 
prata om det som angår dem. Syftet med detta är att hitta områden som är av intresse och vad 
som kan uteslutas. (Bell, 2000, s. 122) Data från provintervjuerna kan användas till 
undersökningen om det gjorts med en person som har relevans för undersökningen och som 
utgör en del av målpopulationen (Trost, 2010, s. 144). Detta gjordes i den här studien. 
Typ av forskningsfrågor 
Det finns olika typer av forskningsintervjuer och den tydligaste skillnaden mellan de typer 
som nämns nedan är graden av standardisering och struktur (Bell, 2000, s. 104; Denscombe, 
2009, s. 233). Intervjuer med den strängaste graden av standardisering har likheter med 
frågeformulär och benämns strukturerade intervjuer.  De bygger på förutbestämda frågor för 
samtliga intervjuer och svaren är sedan direkt jämförbara mellan de olika respondenterna 
(ibid.) 
 
Vid semistrukturerade intervjuer utgår forskaren från en lista med ämnen som ska behandlas 
och frågor som ska besvaras, men ordningen på ämnena kan vara flexibel för att ge 
respondenten möjlighet att utveckla sina idéer och resonemang (Denscombe, 2009, ss. 234-
235; Bell, 2000, s. 120-122). 
 
Forskningsintervjuer med den lägsta graden av struktur och standardisering benämns 
ostrukturerade intervjuer och har likheter med ett vanligt samtal. Utformningen av intervjun 
är ofta sådan att den börjar med en inledande fråga som respondenten får svara på och berätta 
om saker som är relaterade till ämnet. Forskarens roll är relativt passiv och låter respondenten 
föra intervjun framåt och ha kontroll över den. (Denscombe, 2009, ss. 234-235; Bell, 2000, ss. 
120-122) 
 
I studien gjordes semistrukturerade intervjuer. Ett antal teman som anknöt till teorin sattes 
upp, med ett antal stödfrågor (se intervjuguide i Bilaga 3). Erfarenheten hos undersökaren är 
avgörande för kvalitén på intervjuerna (Trost, 2010, s. 81), därför valdes att ha en högre grad 
av struktur på intervjuguiden eftersom författaren anser sig ha mindre erfarenhet av 
intervjustudier. Intervjuerna ska inte innehålla några ledande frågor, inga outtalade 
förutsättningar, en fråga i taget och inga värderade frågor (Denscombe, 2009, s. 235).  
3.1.5 Intervjuer och uppföljning 
Christensen et al. (2010) beskriver tre typer av studier: explorativa, beskrivande och 
förklarande. Om syftet med studien är explorativt skapas en övergripande bild över området. 
Det är vanligt att studier inledningsvis har ett explorativt syfte. Det beskrivande syftet används 
om det finns en god kännedom om undersökningsområdet, men det behövs en 
nulägesbeskrivning. Undersökningar med ett förklarande syfte undersöker varför det ser ut 
 23
som det gör eller fungerar som det gör. Om denna metod ska användas krävs att området som 
ska undersökas är väl känt av undersökaren. (Christensen et al., 2010) 
 
Eftersom studiens syfte är att undersöka inställningen till innovation och hitta nya 
användningsområden för en produkt har arbetet till stor del varit explorativt då det 
inledningsvis samlades information som fanns i företaget och en diskussion fördes med vilka 
tänkbara användningsområden som produkterna kunde användas till. Under intervjuerna har 
det explorativa arbetet fortsatt genom resonemang med respondenterna om deras syn på 
innovationer och hur dessa påverkar deras produktutvecklingsarbete.  
 
Den del av undersökningen som ska svara på undersökningens syfte är beskrivande. Här kan 
respondenternas sätt att resonera och reaktioner för att ta till sig nya innovationer undersökas.  
 
Studien innehåller därmed explorativa inslag inledningsvis och beskrivande därefter. 
Datainsamlingsmetod 
Denscombe (2009) menar att det finns fem huvudpunkter att ta i beaktande vid val av 
datainsamlingsmetod: 
 Även om vissa forskningsstrategier associeras med användandet av vissa 
forskningsmetoder är det viktigt att utreda varför metodvalet görs. 
 Alla metoder har svaga och starka sidor och datas användbarhet beror på vad forskaren 
vill uppnå. 
 Beslutet om valet av metod bör basera sig på kriteriet användbarhet. 
 Metoderna utesluter inte varandra, utan kan kombineras för att uppnå ett starkare 
sammanhang. 
 Vid användande av flera metoder är det möjligt att använda sig av triangulering, ett 
sätt att betrakta problemet från olika synvinklar. 
(Denscombe, 2009, ss. 183-184) 
 
Vid studien har intervjuer använts. Intervjuerna genomfördes under mars månad år 2014. Av 
praktiska skäl och kostnadsskäl gjordes intervjuerna med respondenterna som fanns i 
närområdet genom personliga möten. Respondenter på längre geografiskt avstånd intervjuades 
genom telefonintervjuer. Sju av intervjuerna gjordes på plats på respondenternas arbetsplats 
och tre intervjuer gjordes via telefon. Kostnaden och tidsåtgången för datainsamling via 
personliga intervjuer ansikte mot ansikte är hög, men fördelen är att data blir mer utförligt och 
kan bekräftas omedelbart vid ett personligt möte. Vid personliga intervjuer är det större 
möjlighet att tolka exempelvis pauser, kroppsspråk och trovärdigheten på svaren jämfört med 
vid en telefonintervju. Telefonintervjuer ger samma interaktionsmöjligheter som intervjuer 
ansikte mot ansikte med avseende på personlighet och tvåvägskommunikation (Denscombe, 
2009, s. 30) 
 
Under intervjuerna användes bandinspelningar och stödanteckningar om personernas 
reaktioner under inspelningen gjordes. Ljudupptagningar är bra eftersom rådata sparas 
permanent och erbjuder en fullständig dokumentation över vad som sägs under intervjun. 
Dessutom är det lätt för andra personer att kontrollera vad som sagts. (Denscombe, 2009, s. 
259) I samband med intervjuerna visades bilder på de sågade produkterna som studien 
berörde. Bilderna som visades finns i Bilaga 2. Under intervjuerna har några av 
emballageproducenternas produktion besökts. På grund av oväsen från maskiner i bakgrunden 
har inspelningarna under den delen av intervjun inte kunnat användas. 
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Med de emballageindustrier som visat intresse för produkterna och provat dessa i 
produktionen har en uppföljning gjorts, för att undersöka deras inställning till produkterna 
efter praktisk användning. Uppföljningen gjordes genom att fyra respondenter kontaktades i 
efterhand via telefon. Uppföljningen innehöll frågor om vad respondenterna tyckte om 
kvalitén på produkterna och hur produkterna gick att använda i tillverkningen 
3.1.6 Databearbetning och analys 
Vid analysen av intervjuerna lyssnades inspelningarna igenom och minnesanteckningar 
gjordes. Därefter skrevs en sammanfattning av intervjun ner och strukturerades under teman 
och frågor från intervjuguiden. Genom att göra på detta sätt fick intervjudata samma struktur 
och blev lättare att analysera (Trost, 2010, s. 147). 
3.2 Etik 
Vid studier av olika slag uppkommer kontakter med människor och organisationer. Det som 
människorna och organisationerna bidrar med görs av deras fria vilja och är ovärderliga för 
studien och ska därför behandlas med försiktighet och respekt. Före samtalen eller 
intervjuerna är det forskarens skyldighet att informera om studiens syfte och 
användningsområde samt att känna till vilka regler som gäller så att ingen part kommer till 
skada. (Bell, 2000, ss. 38-44) 
 
Innan intervjuerna informerades respondenterna i vilket syfte studien gjordes samt vilket 
värdföretag som studien gjordes i samarbete med. Vid intervjuerna gjordes bandinspelningar. 
Respondenten blev informerad om inspelningen och fick ge sitt medgivande om inspelning av 
samtalet var accepterad. 
 
I den publicerade rapporten är de undersökta respondenterna och deras företag anonyma. Vid 
analysen av data anonymiserades respondenterna. Detta görs för att inte hänga ut varken 
respondenten eller företagen. 
3.3 Reliabilitet och validitet 
Reliabilitet handlar om i vilken grad resultatet av en undersökning kan upprepas om studien 
görs på ett identiskt eller likartat sätt (Christensen et al., 2010). En kvalitativ intervju är ett 
samspel mellan människor som deltar i olika processer, vilket leder till att resultatet kan skilja 
något åt vid olika tidpunkter (Trost, 2010, s. 131). För att bibehålla reliabiliteten har ovan 
nämnda metoder använts vid utformningen av undersökningen. Vid intervjuerna var strävan 
att inte lägga ner egna värderingar i svaren och anteckningar har gjorts både under och efter 
intervjuerna för att så korrekt som möjligt återge respondenternas svar på frågorna. Där det 
funnits tolkningsmöjligheter och oklarheter i svaren har respondenterna kontaktats igen för att 
kontrollera att rätt tolkning av svaret gjorts. Eftersom respondenterna varit de 
produktionsansvariga kan samma personer intervjuas igen. Dessutom ökar reliabiliteten då 
dessa intervjuas, då de har en djup kunskap om konstruktionen av emballage.  
 
Validitet definierar i vilken grad undersökningen mäter det den avser att mäta, dvs. hur väl den 
stämmer med verkligheten (Christensen et al., 2010). Det beskriver också noggrannheten och 
precisionen i data och hur väl lämpad data är för den forskningsfråga som undersöks 
(Denscombe, 2009, s. 378). Genom provintervjun och diskussion med personer med god 
kunskap inom emballagetillverkning kunde frågorna utformas för att vara relevanta som 
möjligt. Vid intervjun har strävan varit att inta en så objektiv ställning som möjligt. 
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4 Resultat och analys 
4.1 Emballageindustrins tillverkningsprocess 
I Figur 6 visas en schematisk skiss över tillverkningsprocessen vid en emballagefabrik. 
 
 
Figur 6. Generell schematisk processritning över emballageindustrins tillverkningsprocess. 
Vilken typ av virke som transporterades till emballageproducenterna skiljde sig åt beroende på 
vilken typ av maskiner de hade och därmed vilken möjlighet de själva hade att justera och 
hyvla virket. Emballageindustrier med maskiner som möjliggjorde justering av virke använde 
generellt en lägre kvalitet på virket. Längdkapade paket kunde användas mer rationellt i 
produktionen jämfört med kvastpaket då bitarna höll samma längd och färre korta bitar i 
varierande längder uppkom. Virkesstyckena i kvastpaketen var tvungna att kapas så de höll 
samma längd för att underlätta produktionen. Om emballageproducenterna hade möjlighet att 
klyva virket för att erhålla en klenare dimension användes i de studerade fallen en manuell 
bandsåg. I de fallen en hyvel fanns var även den manuell. På några av industrierna fanns en 
optimeringskap. Kapens dator var optimerad till att kapa virket till den längd som passade den 
specifika industrins behov samt att minimera spillet vid kapningen. Den mer standardiserade 
palltillverkningen gjordes i vissa fall med hjälp spikmaskiner som kunde plocka och sätta ihop 
vissa delar på pallarna, men även manuell hopsättning av lastpallarna förekom. Tillverkning 
av större emballage i form av lådor och häckar gjordes med manuell plockning av virke och 
spikning. Dessutom gjordes mindre justeringar av längderna på virket genom manuell 
kapning. Hos de intervjuade företagen förekom olika principer av tillverkning av 
träemballage.  Till en del produkter användes bara solitt virke och för emballage med högre 
krav på hållfasthet användes plywood i vissa delar. Vid tillverkning av långa serier av lådor 
kan det vara en fördel att använda det dyrare materialet plywood eftersom produktionen av 
lådorna innehåller färre komponenter och går på så sätt fortare att bygga.  
4.1.1 Principer för tillverkning av olika emballageprodukter 
Många emballageförpackningar tillverkas för att endast användas en gång. Därför efterfrågar 
emballageindustriernas kunder emballage till ett så lågt pris som möjligt, som i alla fall på ett 
säkert sätt kan skydda deras produkter. Typen av emballage som tillverkas kan i huvudsak 
klassificeras till två olika typer; enklare standardiserat emballage i form av lastpallar och 
liknande samt kundanpassade produkter som är speciellt anpassat efter kundernas produkter. 
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Vid prissättningen av emballage är det i huvudsak två faktorer som spelar in: kostnad på 
materialet som används till produktionen samt arbetskostnaden för tillverkningen. Vid en 
emballageindustri som tillverkar högt kundanpassade produkter fördelar sig kostnaderna för 
material och arbete på ungefär 50 % vardera. 
 
Vid användning av brädor som har en täckande funktion på sidor, lock och botten på lådor är 
det en fördel att använda så breda brädor som möjligt, eftersom antalet brädor som behöver 
användas då kan begränsas och därmed kan tidsåtgången minskas. Dessutom ökar kostnaden 
för byggnationen när antalet komponenter ökar och antalet bitar att hantera ökar. 
4.2 Upplevda attribut för innovationen 
4.2.1 Relativ fördel (Relative advantage) 
Flera av respondenterna pratade om att huvudförutsättningen för att kunna ta in en ny produkt 
i deras produktion är att leveranssäkerheten för denna kan säkras på något sätt. Genom 
leveranssäkerhet får man en bra kontinuitet i produktionen och det är möjligt att bygga 
emballage efter samma princip under längre tid och på så sätt bygga upp rutiner i 
tillverkningen.  
 
En förutsättning för att kunna använda en ny komponent i emballagetillverkningen är att 
tillverkningen kan göras på ett rationellt vis. Vid användning av spontat virke vid 
lådtillverkning uppgav respondenterna att bredare spontat virke var att föredra eftersom det då 
går att täcka en låda snabbare. Om komponenterna levereras i paket med samma längd kunde 
hanteringen underlättades avsevärt då ingen svärdkapning eller sortering av virket var tvungen 
att göras. Ytterligare en faktor som uppgavs vara avgörande vid val komponent är 
homogeniteten. En högre homogenitet uppgavs leda till att en effektivare sortering av virket 
kunde göras.  
 
Alla respondenter betonar vikten av att priset på komponenterna är rimligt och motsvarar vad 
deras kunder är beredda att betala. En komponent som inte är aktuell att använda på grund av 
priset kan senare bli aktuell då en ny emballageprodukt med andra krav kan uppkomma. Priset 
måste sammanvägas med den totala produktionskostnaden och vägas med rationaliteten i 
produktionen. 
 
”Det är svårt att motivera en prisökning eller kvalitetsförändring på en produkt som en kund 
uppfattar som bra redan” (Respondent 6) 
Ändspontsurlägg 
Flera av respondenterna kunde tänka sig att använda urlägg av ändspont trots att det inte 
användes i produktionen idag, men var osäkra på hur mycket som kommer vara tvunget att 
kapas bort. De uppgav att de var tvungna att testa produkten i produktionen innan de kunde ta 
ställning till om den går att använda eller inte. Flera av respondenterna använde idag en 
ohyvlad 22 mm tjock spontad produkt till täckning av lådor. Problem med ändsponten ansågs 
vara att fjädern och noten var ca 2 mm mindre än den nuvarande komponenten som användes. 
Detta gjorde att det behövdes mer kraft för att sätta ihop virket vid tillverkningen. Företag 2 
trodde att de kunde använda den spontade produkten till golv i deras produktion av lådor. 
Företag 6 trodde att produkten i dimensionen 20x95 mm skulle kunna användas i till 
produktion av mindre lådor då kortare längder används och att det på så sätt är lättare att sätta 
ihop sponten med varandra. Istället för att använda spontat virke med not och fjäder använde 
företag 8 hakspont. Alla respondenter uppger att de inte använder ändspontat virke i den 
nuvarande produktionen. Beroende på hur mycket vankant det finns på ändarna av brädorna 
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trodde företag 8 att de skulle kunna använda ändsponten för att skarva långsidorna på sina 
längre lådor. Ändspontningen skulle då kunna leda till ett starkare emballage. Företag 2, 
företag 6 och företag 4 trodde att de skulle kunna ha användning av produkterna, men att de då 
inte utnyttjar ändsponten, utan istället använder det som spontat virke. 
C14-reglar 
Inställningen till C14-reglar var generellt att respondenterna trodde att det troligt högre priset 
jämfört med motsvarande produkter av lägre kvalitet, som användes idag, kommer att vara 
svår att motivera. Några respondenter använde idag en ohyvlad kvalitet av reglar istället, men 
flera av respondenterna använde en liten volym hyvlad C14-regel till lådor, där användande av 
en hållfasthetstestad komponent gick att motivera då det fanns hållfasthetskrav och kunden var 
beredd att betala för en högre kvalitet. Dimensionsmässigt och med avseende på kvalitén 
ansågs det inte vara något hinder för att börja använda C14-regeln i den nuvarande 
produktionen. Flera av respondenterna framhöll att det kunde vara en fördel att använda 
hyvlade reglar för att få en regel med säkrare mått, vilket sågs som en fördel på vissa 
konstruktionsdetaljer. 
 
”Om vi får in en order på ett emballage där kunden efterfrågar hållfasthetssorterat virke och 
är beredd att betala för det skulle vi kunna använda C14-reglar.” (Respondent 10) 
Urlägg av ändspont 
När intervjun behandlade urlägg från produktionen av reglar var inställningen till dessa 
inledningsvis positiv bland de flesta respondenterna då de såg en möjlighet till att börja 
använda en billigare råvara. Men när de fick se bilder på produkterna och fick veta vilka 
defekter som kunde förekomma blev de mer tveksamma om kvalitén var tillräckligt bra för att 
kunna använda i produktionen. Det var framförallt brunrötan i träet som sågs som det 
huvudsakliga problemet då de inte accepterade röta i någon av sina emballage. Eftersom deras 
kunder inte ville ha in röta i sina anläggningar, eftersom de trodde att rötan kunde sprida sig 
till annat trä som fanns i närheten. Dessutom var det svårt att säga hur bra hållfastheten var i 
det rötade virket. De emballageproducenter som hade tillgång till egen klyvning och hyvling 
såg möjligheten till att kunna använda en bredare regel och själva dela den till en önskad längd 
och hyvla bort eventuella defekter. 
4.2.2 Kompatibilitet (Compatibility) 
Företag 1, företag 5 och företag 7 hade möjlighet att själva klyva och hyvla virke på ett 
rationellt sätt och hade därför möjlighet att använda andra dimensioner och kvalitéer för att 
sedan själva förädla eller förändra virket. De andra respondenterna uppgav att de endast 
använde fullt förädlade produkter vid tillverkningen eller köpte in klyvning eller hyvling från 
ett externt mindre sågverk, så kallat legosågverk.  
 
Vilken möjlighet de hade att förändra komponenterna till en produkt med samma funktion, 
men med en annan dimension varierade beroende på deras kunders bemötande. De 
respondenter med kunder inom multinationella industriföretag hade svårare att förändra 
konstruktionen på ett emballage. Dessa kunder hade konstruerat emballaget själva och uppgett 
vilka dimensioner som skulle användas. Respondenterna trodde att svårigheten att göra 
förändringar i konstruktionen till stor del berodde på enskilda konstruktörer på företagen. I de 
flesta fallen var det möjligt att göra förändringar efter en dialog. En del av 
emballagetillverkarnas kunder var mer öppna till förändring och överlät konstruktion och 
utveckling till tillverkarna eftersom de ansåg att de hade träkunskapen och kunskap om 
konstruktion.  
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”När det skett en personalförändring hos kunderna får man börja om på nytt för att bygga 
upp en relation för att kunna genomföra förändringar i konstruktionen.” (Respondent 9) 
4.2.3 Komplexitet (Complexity) 
Alla respondenter i undersökningen har en kundorienterad produktion där produkterna har en 
låg grad av standardisering. Emballageprodukterna var av engångskaraktär och var anpassade 
efter deras kunders gods. De tillverkare som hade en tillverkning av lastpallar hade en högre 
grad av standardiserad produktion med automatiska spikmaskiner och högre grad av 
standardiserade mått på delarna till lastpallarna. Dessa producenter hade flera olika varianter 
av lastpallar och hade ingen tillverkning av lastpallar med standardiserade mått, liknande EU-
pall. 
 
Tillverkarna av emballageprodukter hade en varierande grad av komplexitet i sin produktion. 
Komplexiteten var som störst hos producenterna av specialanpassade lådor och häckar. Där 
fanns en stor variation av produkter samt höga krav ställdes på att produkterna skulle vara 
konstruerade för att ha en hög hållfasthet trots sin storlek samt kunna hanteras på ett bra sätt. 
En lägre complexity fanns hos tillverkarna av mindre lådor, häckar och lastpallar, där kraven 
på materialet är större.  
 
Ytterligare en form av komplexitet fanns hos emballagetillverkaren som använde mycket virke 
av lägre kvalitet i sin produktion. För att använda sådant virke behövdes mer handpåläggning 
göras, vilket skulle kunna leda till att arbetssätt markant förändrades. 
 
Producenterna av lådor skiljde sig något åt i sin tillverkning, beträffande storleken och vilken 
typ av gods som skulle transporteras och därmed komplexiteten i produktionen. Tillverkare av 
mindre typer av lådor kunde i högre grad konstruera med hjälp av tidigare erfarenhet, då 
belastningen som lådan skulle utsättas för var mindre. En ökad storlek på lådorna ledde till 
högre påkänningar på grund av storleken. I flera fall uppgav de produktionsansvariga att bättre 
eller kraftigare dimensioner, än vad som egentligen behövdes, användes för att vara säker på 
en hållbar produkt. Med ett ökande värde på godset som skulle transporteras upplevde 
tillverkarna att de tilläts använda högre kvalitéer av virke till produktionen. 
 
”Har kunderna en produkt som ska transporteras och är värd två miljoner chansar man inte 
vid konstruktionen, utan tar hellre en dimension större eller en bättre kvalitet för att ha en 
större säkerhetsmarginal.” (Respondent 9) 
 
På Företag 1 och företag 6 skedde träinköpen av två personer som tidigare arbetat på 
sågverket i Karbenning och hade en stor kunskap om trä och vilka produkter och kvalitéer på 
virke som producerades. Dessa personer upplevdes ha lättare att skapa sig en bild av utseendet 
och kvalitén och utvärdera om virket som diskuterades under intervjuerna var möjligt att 
använda i deras tillverkning. 
4.2.4 Testbarhet (Trialability) 
Några av respondenterna, som var positiva till virket som diskuterades under intervjun, 
bestämde sig för att testa det i produktionen. Företagen som testat någon av produkterna i 
undersökningen kontaktades efter några veckor för att undersöka reaktionen efter testning. 
Utförliga reaktioner på produkterna återfinns i kapitel 4.5. Företag 1 testade ändsponten i 
dimension 20x120 mm, men bedömde att kvalitén var för dålig. Beroende på för mycket 
vankant. Företag 6 bestämde sig för att testa 45x170 mm urlägg av reglar, men hade inte 
genomfört testet innan studiens slut. Företag 9 beställde C14-reglar i dimension 45x145 och 
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45x195 mm och var positivt inställda till virket. Efter att ha tittat på och testat en urläggen av 
reglar, uppgav Företag 10 att en ekonomisk uppskattning skulle göras för att bedöma vad en 
förändrat produktionsmetod skulle leda till. Beräkningen baserades på pris på virket och en 
uppskattning av rationaliteten i produktionen. 
4.2.5 Observerbarhet (Observability) 
Några av respondenterna uttryckte att de kontinuerligt var tvungna att föra en dialog med sina 
kunder vid förändringar i konstruktionen. En förändring som gjordes för att underlätta 
produktionen för emballageproducenten, exempelvis genom att använda en dimension som 
var lättare att få tag i på marknaden, men som inte hade någon större påverkan på funktion, 
pris eller utseende var svårare att motivera. En förändring som ledde till ett lägre pris var 
lättare att motivera och lättare att ta till sig för kunderna. Inställningen till förändringar 
upplevdes även vara starkt kopplad till enskilda personer hos emballageproducenternas 
kunder. 
4.2.6 Sammanfattning av respondenternas svar 
Respondenterna i undersökningen var generellt positiva till att göra förändringar i 
konstruktionen på emballagen. Om det skulle krävas  en förändrad produktionsprocess var det  
tveksamt om en förändring skulle vara bra att genomföra. För att en förändring ska kunna 
göras krävs en dialog med kunden för att kunna motivera ett byte av komponent i 
tillverkningen. Respondenterna trodde att det var lättast att börja använda en ny komponent 
vid en ny förhandling vid starten av tillverkningen av ett nytt emballage. Om en förändring på 
ett befintligt emballage skulle göras trodde respondenterna att den var lättare att genomföra 
om det innebar en prisminskning. Om förändringen ledde till en kvalitetshöjning och därmed 
en prisökning samt att dialogen och den personliga relationen med kunden var god upplevdes 
förutsättningen för att göra en förändring god. 
4.3 Emballageproducenternas produktutvecklingsarbete 
4.3.1 Informationsutbyte 
Hur mycket de olika emballageproducenterna kommunicerade med sina kunder, upplevdes 
vara mycket kopplat till personlig relation med konstruktören på kundföretaget. Vanligt var att 
kundbesök gjordes i inledningen av ett nytt projekt, för att få en förståelse för kundens 
produktionsprocess och stärka relationen. Kundbesöken hos kunderna gjordes mer frekvent 
hos kunder med många olika typer emballage och där nya konstruktioner utformades. De 
kunder som hade en hög tillit till producenterna och lät dem sköta konstruktionen och 
produktionen kontaktades och besöktes mer sällan. 
 
Kommunikationen mellan sågverket och emballageindustrin var begränsad. De 
respondenterna som ingick i AB Karl Hedin-koncernen hade ett närmare samarbete med 
sågverket där samtal om virkesflöden och produkter gjordes löpande. Från sågverkets sida 





Figur 7. Kommunikation mellan säljaren på Karbenning såg och kunder inom emballageindustrin. 
Högt kundanpassade och mer komplicerade emballageproducenter tillhörande AB Karl Hedin 
konstruerar emballaget med hjälp av en konstruktör. Enklare emballageindustrier inom AB 
Karl Hedin gör konstruktion från tidigare erfarenhet. Bland de externa företagen utanför AB 
Karl Hedin finns en kombination av ovan nämnda (se Figur 7). 
 
Säljare på sågverket säljer virke både till AB Karl Hedins emballageindustrier och utomstående 
emballagetillverkare. Alla AB Karl Hedins emballagetillverkare producerar kundanpassade 
produkter. Några av dessa tillverkar mer komplexa produkter med höga krav på konstruktion och 
stor variation av produkter och samarbete med en konstruktör görs regelbundet. De enklare 
tillverkarna tillhörande AB Karl Hedin har en mer standardiserad produktion, exempelvis i form 
av lastpallar i varierande mått samt mindre lådor. De respondenterna som inte tillhör AB Karl 
Hedins egen emballageindustri och ingår i undersökningen har framförallt en tillverkning som är 
inriktad mot specialanpassade lösningar för sina kunder. 
4.3.2 Länkade verksamheter 
Graden av informationsutbyte och samarbete mellan emballageproducenterna och deras 
kunder var av varierande karaktär. Den lägre graden av samarbete fanns hos kunderna där 
tillverkningen gjordes utan en prognostiserad efterfrågan eller information om produktionen 
hos deras kunder. Dessa producenter var tvungna att ha större lager, jämfört med producenter 
med en närmare relation till sina kunder, för att kunna vara proaktiva för toppar i efterfrågan 
från kunderna. Emballageproducenterna med den största graden av samarbete och korta 
leveranstider hade byggt upp en långvarig relation med sina kunder. De hade tillgång till sina 
kunders produktionsdata i realtid och kunde därmed ha en bra bild av variationen på 
efterfrågan och lagerhålla en mindre kvantitet färdiga emballage. 
4.3.3 Legala förpliktelser 
Mellan emballagetillverkarna och deras kunder förekom inga avtal om volymer som skulle 
levereras. Detsamma gällde relationen mellan sågverket och emballagetillverkarna. 
4.4 Respondenternas åsikter om de ”innovativa” produkterna 
I följande kapitel presenteras de enskilda respondenternas syn på produkterna. I Bilaga 5 finns 
en sammanfattande tabell. Hos de företag som varit positiva till produkterna och där test av 
produkterna har gjorts görs en koppling till Rogers modell innovationsbeslutsprocessen 
(Rogers, 2003, s. 170). 
4.4.1 Företag 1 
Företagets huvudsakliga kunder hade varit varaktiga under en längre tid. Till dessa skedde en 
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delvis automatiserad produktion av lastpallar och en manuell tillverkning av lådor och häckar i 
storlekar från en meters längd upp till femton meter.  
 
Respondenten på företaget hade innan intervjun en hög kunskap om trä, virkets egenskaper 
och de specifika produkterna som fanns med i studien. C14-reglar och urlägg av 45 mm reglar 
användes i den nuvarande produktionen. Val av virke hade gjorts med hjälp av erfarenhet som 
skapats genom att testa liknande produkter från olika leverantörer. Virket valdes genom att 
utvärdera virkets lämplighet, med tanke virkeskvalité, pris på virket och rationalitet i 
produktionen. Rationaliteten i produktionen var starkt kopplad vilken typ av maskiner som 
fanns på anläggningen. Generellt användes en låg kvalitet på virket i produktionen av 
emballage. Med anläggningens hyvel och såg kunde virket bearbetas och anpassas till önskad 
längd, tjocklek och kvalité. 
 
I den nuvarande produktionen användes inte urlägg av ändspont. Efter att respondenten fått se 
bilder på produkterna var det svårt att bedöma om produkten var möjlig att använda i 
produktionen. Respondenten var positivt inställd till att testa produkten och beställde ett paket 
av ändspontsurlägg i dimensionen 20x120 mm. Efter granskning och testning av produkten 
bedömdes den vara av för låg kvalité, med för mycket vankant. Istället föredrogs att köpa in 
en bredare dimension av lägre kvalitet och sedan själv hyvla, kapa och klyva. Se Tabell 2 för 
sammanfattning av företagets inställning till produkterna. 
Tabell 2. Företag 1s inställning till produkterna 




C14 45 mm reglar (VII) 
Användbart? Ingen användning av 
bredden i dagsläget. 
Hellre en bredare 
dimension för att 
kunna täcka lådor. 
Skulle eventuellt 
kunna användas på 
vissa emballage 
istället för en spontad 




För högt pris. Låg 
volym används 
idag. 
Används i stor 
utsträckning idag. 
Efter testning - För mycket vankant - - 
Framtid - - - Längdkapade paket 
underlättar. 
Volymer - - - - 
 
Respondentens utvärdering av produkten har till stor del följt innovationsbeslutsprocessen 
(Figur 8). Förutsättningarna för respondenten var det tidigare arbetssättet där lägre kvalitéer 
användes. Respondenten bedömdes ha en hög kunskap om trä och hade en utbildning 
innehållande Supply chain management. Respondenten hade redan innan intervjun påbörjat 
steget kunskap då denne hade stor kunskap om produkterna och vad sågverket producerade. 
C14-reglar och urlägg av 45 mm hyvlade användes redan i produktion. Priset upplevdes ha en 
central betydelse för att en ny produkt skulle kunna börja användas. Dessutom diskuterades 
om produkten passade att användas i produkter som tillverkades samt vilka maskiner som 
fanns i tillverkningen. Respondenten valde att gå vidare till ett införande för att kunna titta på 
produkten och avgöra kvalitet och användbarhet. Eftersom kvalitén ansågs vara för låg för att 
använda i produktionen valde respondenten att inte gå vidare i införandet. 
4.4.2 Företag 2 
Företagets tillverkning var fokuserad på att tillverka olika typer av lastpallar och lådor i 
varierande storlek till stadigvarande kunder inom verkstadsindustrin. 
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Respondenten hade en stor vetskap om AB Karl Hedins sortiment och köpte i dagsläget 
uteslutande virke från företaget. Eftersom emballagetillverkaren själv inte hade tillgång till 
någon rationell kap eller hyvel bearbetades en stor del av virket av en annan part innan det 
användes i produktionen. På grund av avsaknaden av hyvel och kap och kunskapen bland 
personalen av att hantera lägre kvalitéer på virke, var den sämsta kvalitén som hanterades av 
kvalitet VI.    
 
Ingen användning av urlägg av ändspont gjordes i den nuvarande produktionen. Däremot 
trodde respondenten att ändspontsurlägg i dimension 20x120 mm skulle kunna vara 
användbart istället för dagens användning av en 22 mm spontade produkt. Efter testning av 
virket i produktionen var inställningen positiv och det troddes kunna komma till användning. 
Respondenten underströk att det var viktigt att flödet av virke kunde hållas på en jämn nivå för 
att tillverkningen skulle kunna bli rationell och varaktig. Se Tabell 3 för sammanfattning av 
företagets inställning till produkterna. 
 
 
Figur 8. Respondentens utvärdering av innovationen. Utvecklad från Rogers (2003, s. 170). 
Respondentens utvärdering av ändspont följer mönstret i modellen innovtionsbeslutsprocessen 
(Figur 8). Däremot kan förutsättningarna påverka valet att slutligen införa ändsponten i 
produktionen då företaget sedan tidigare är kund till sågverket och därmed är det troligt att 
inställningen till produkterna är mer positiv än hos ett företag som inte sedan tidigare är kund. 
Avgörande för att företaget skulle kunna använda ändsponten i framtiden troddes vara utfallet 
av en pågående förhandling om ett nytt emballage.  
Tabell 3. Företag 2s inställning till produkterna  




C14 45 mm reglar (VII) 
Användbart? Tror att ändspont kan 
användas i vissa 
lådor istället för 22 
mm spontat virke. 
Använder hellre en 
större bredd för att 
täcka lådor snabbare.  
Om noten och 
fjädern passar med 
vår 22 mm spontade 
bräda kan den vara 
användbar. 
Ibland är det svårt 
att få tag i 45x95 
mm reglar. Kan i så 
fall vara aktuellt att 
köpa 45x195 och 
låta någon annan 
klyva. 
För dålig kvalitet 
för att använda 
direkt. Ingen egen 
klyv och hyvel gör 
att vi inte kan 
bearbeta den själv. 
Efter testning - Positiv till 
användning. Affären 
till den tänkbara 




Framtid - Beroende om affären 
går igenom. Kan ev. 
användas till något 




Volymer - cirka 100-200 m3/år. - - 
4.4.3 Företag 3 
Företagets produktion var fokuserad på att tillverka lastpallar till pappersindustrin samt 
mindre lådor och häckar tillverkade av trä och täta lådor täckta med plywood. I produktionen 
användes ungefär 60 % av kvalitet VII och resterande kvalitet VI. 
 
Inget virke till produktionen köptes i dagsläget av AB Karl Hedin och vetskapen om deras 
produkter bedömdes som relativt låg då respondenten inte visste så mycket om produkterna 
som visades. Virkesinköp gjordes från varierande leverantörer, där en relation skapats med 
säljare hos leverantörerna. Ett rimligt pris samt att produkterna gick att använda i 
produktionen på ett bra sätt var avgörande vid val av leverantör. I huvudsak användes virket 
direkt när det kom från leverantörerna och ingen klyvning eller hyvling gjordes, eftersom 
företaget saknade den möjligheten.  
 
I dagsläget användes 47 och 45 mm reglar i produktionen och respondenten hade inga tankar 
på att byta leverantör av dessa. Se Tabell 4 för sammanfattning av företagets inställning till 
produkterna.  
Tabell 4. Företag 3s inställning till produkterna 




C14 45 mm reglar (VII) 
Användbart? Ingen användning av 
spontat virke i 
dagsläget. 
Ingen användning av 
spontat virke i 
dagsläget. 
Dimensionerna 
relevanta, men den 
höga kvalitén gör 
att priset troligen är 
för högt. 
Kan vara intressant, 
men vi har skapat 
en relation till några 
andra leverantörer. 
Efter testning - - - - 
Framtid - - - - 
Volymer - - - - 
4.4.4 Företag 4 
Företaget tillverkade specialanpassade lastpallar, lådor och häckar till företag inom 
verkstadsindustrin. Lådorna och häckarna varierade i storlek från en meter upp till sex meter. 
 
Inget virke till produktionen köptes i dagsläget av AB Karl Hedin. Istället köptes virke av 
varierande leverantörer där en personlig relation till säljare hade skapats. Priset och rationalitet i 
produktionen var avgörande för val av leverantör. Vid tillverkningen fanns tillgång till maskiner 
för kapning.  
 
I dagsläget användes ingen ändspont i produktionen, men det uppgavs vara tänkbart att den skulle 
kunna användas istället för 22 mm ohyvlade brädor i VII-kvalitet. C14-reglar köptes i dagsläget in 
från en annan leverantör. Se Tabell 5 för sammanfattning av företagets inställning till produkterna. 
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Företaget följde Rogers modell innovationsbeslutsprocessen på samma sätt som i Figur 9. 
Respondenten hade tidigare arbetat inom AB Karl Hedin och det kan därför inte uteslutas att 
förutsättningarna kan ha påverkats av detta. Vid intervjun förde respondenten ett resonemang som 
tydde på att olika alternativ utvärderades. Respondenten upplevdes vara positivt inställd till att 
genomföra förändringar om det innebar några fördelar. När respondenten kontaktades en tid efter 
intervjun uppgavs att ingen av produkterna var intressanta att använda. Eftersom de produkter som 
användes i den nuvarande produktionen ansågs som lämpligare att använda i tillverkningen på 
grund av tidigare affärsrelationer med andra leverantörer. 
Tabell 5. Företag 4s inställning till produkterna 




C14 45 mm reglar (VII) 
Användbart? Hellre 120 mm breda 




istället för nuvarande 
22 mm VII-kvalitet 
brädor. Beror på 
kvalitet och pris. 
Använder idag, 
men har ett bra 
flöde från annan 
leverantör. 
Kan vara aktuellt, 
men då måste det 
troligtvis hyvlas 
eller klyvas innan. 
Vi har ingen 
möjlighet till det 
själva. 
Efter testning - - - - 












Längderna 3 och 
4,20 meter passar 
bäst. 
- 
4.4.5 Företag 5 
Företaget tillverkar specialemballage i form av pallar och lådor till kunder inom 
verkstadsindustrin. Företaget var i dagsläget kund till AB Karl Hedin och köpte in stora 
volymer av 45 mm reglar i VII-kvalitet. Vid tillverkningen fanns tillgång till ett flertal 
maskiner för att kunna hyvla och klyva virket till önskade längder och dimensioner. 
 
Ändspont användes inte i den nuvarande produktionen, men dimensionen 20x95 mm skulle 
kunna vara tänkbara att använda till sidor på lastpallar i framtiden. Inställningen till C14-
reglar var att de var av för hög kvalitet och reglar av lägre kvalitet användes hellre och 
hyvlades eller klövs vid behov. Se Tabell 6 för sammanfattning av företagets inställning till 
produkterna. 
 
Eftersom respondenten vid intervjutillfället var osäker på om urlägg av ändspont skulle kunna 
användas i produktionen togs en kontakt en tid senare för att undersöka om inställningen 
förändrats. Respondenten uppgav då att kvalitén på ändspontsurläggen troligen var av för 
dålig för att kunna användas i produktionen.  
Tabell 6. Företag 5s inställning till produkterna 




C14 45 mm reglar (VII) 
Användbart? Skulle eventuellt 
kunna användas i 
pallsidor. 
Ser ut att vara av för 
dålig kvalitet. 
Använder hellre en 
lägre kvalitet. Men 
köper in C14 från 
Köper idag stora 
volymer av denna 
produkt. 
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en annan leverantör 
idag. 
Efter testning - - - - 
Framtid - - - - 
Volymer Ca 100 m3/år - - - 
4.4.6 Företag 6 
Företaget tillverkade specialanpassat emballage i form av lastpallar i längder från 50 
centimeter upp till 12 meter.  
 
Företaget var kund till AB Karl Hedin och köpte in virke från flera olika leverantörer.  
 
Respondenten hade innan intervjun en stor kunskap om trä, virkets egenskaper och de 
specifika produkterna i studien. C14-reglar användes till viss del i den nuvarande 
produktionen, men i huvudsak användes ohyvlade reglar i liknande dimensioner. Ingen 
ändspont användes i produktionen, men respondenten hade tidigare erfarenhet av produkten 
och uppgav att fjädern och noten var för liten så att för mycket kraft för att sätta ihop 
spontningen krävdes. Eventuellt skulle ändsponten kunna användas till produktion av mindre 
lådor, då kortare längder på brädorna var lättare att sätta ihop. Dock fanns ingen praktisk 
användning av ändspontningen på kortsidan. Urläggen av 45 mm reglar uppgavs, på grund av 
den lägre kvalitén, vara svåra att använda direkt i produktionen samt att företaget hade själva 
inte hade möjlighet att hyvla eller klyva. Beroende på pris trodde respondenten att det kunde 
vara ett alternativ att hyvla om urläggen hos en extern part till 22 mm spontad bräda. Sådana 
brädor användes i dagsläget till att täcka olika typer av lådor. Se Tabell 7 för sammanfattning 
av företagets inställning till produkterna. 
Tabell 7. Företag 6s inställning till produkterna 




C14 45 mm reglar (VII) 
Användbart? Fjädern och noten är 
för liten och är svår 
att använda när man 
bygger lådor. Kan 
kanske användas till 
mindre lådor, då det 
då är lättare att få 
ihop sponten på 
kortare längder. 
Fjädern och noten är 
för liten och är svår 
att använda när man 
bygger lådor. För 
mycket vankant. 
Köps från AB Karl 
Hedin i relativt små 
volymer idag. 
Bredderna 120, 145 
och 170 mm kan 
vara användbara för 
att hyvla om till 
spontat 22 mm 
tjocklek. 
Efter testning - - - - 
Framtid Kan ev. hyvlas om 
till 19x75 för att 
kunna användas. 
Kan ev. hyvlas om 
till 20x100 för att få 
bort vankanten. 
- - 
Volymer Ca 100 m3/år om 
virket går bra att 
använda i 
produktionen. 
- - - 
4.4.7 Företag 7 
Företag 7 hade en produktion som bestod av 70 % specialemballage, i huvudsak lådor och 
specialpallar. Tillverkningen skedde i serier om 1-50 stycken upp till 100-300 stycken 
emballage. 20 % av produktionen bestod av tillverkning av möbelkomponenter, 
utomhusmöbler, klätterställningar, komponenter till köksindustrin, torkströn, bindströn och 
truckklossar. I produktionen användes cirka 15 000 m3 sågad vara, varav 12 000 m3 
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vidareförädlades genom hyvling och klyvning. Respondenten kände till AB Karl Hedin och 
hade för en tid sedan köpt en del virke av dem. 
 
Respondenten var endast intresserad av att börja använda nya komponenter i produktionen om 
bytet gjordes på produkter där det fanns stora flöden, eftersom hanteringskostnaderna då 
skulle minimeras. Respondenten uppgav att ingen ändspont användes i produktionen idag och 
någon användning av ändspontningen skulle troligen inte bli aktuell på grund av att 
dimensionen inte passade något av de nuvarande emballagen. Det skulle kunna vara aktuellt 
att ersätta liknande dimensioner om det var ett bra pris och en rimlig kvalitet. Respondenten 
uppgav inte kunna avgöra kvalitén utifrån de bilder som visades under intervjun. På grund av 
det troligt högre priset var respondenten inte intresserad av att använda C14-reglar, även om 
det skulle finnas användningsområden för dessa. Mer intressant var urlägg av 45 mm reglar, 
eftersom det då skulle vara ett lägre pris och att företaget själva hade möjlighet att 
vidareförädla virket. Se Tabell 8 för sammanfattning av företagets inställning till produkterna. 
Tabell 8. Företag 7s inställning till produkterna 




C14 45 mm reglar (VII) 
Användbart? Ingen användning av 
ändsponten. Skulle 
kunna använda det 
istället för 22x96 mm 
som vi gör idag. 
Ingen användning av 
ändsponten. Skulle 
kunna använda det 
istället för 22x125 
som vi gör idag. 
Tror att C14 är för 




för 38 mm reglar vi 
använder idag. 
Efter testning - - - - 
Framtid Skulle kunna 
användas om 
kontrakt skapas och 
volymer kan 
garanteras för att 
skapa ett större flöde 
som kan hanteras på 
ett rationellt sätt. 
Skulle kunna 
användas om 
kontrakt skapas och 
volymer kan 
garanteras för att 
skapa ett större flöde 
som kan hanteras på 




Volymer - - - Ingen uppfattning 
Övrigt: Respondenten efterfrågar 37 och 38 mm reglar i varierande bredder. 
4.4.8 Företag 8 
Tillverkningen bestod av specialanpassade lastpallar, lådor, häckar, plywoodlådor och ett stort 
antal varianter på lådkonstruktioner. Företaget hade möjlighet att på ett effektivt sätt själva 
hyvla och klyva virke. Företaget har tidigare köpt virke av AB Karl Hedin och kände till 
företaget. 
 
I produktionen användes ingen ändspont i dagsläget, men eventuellt skulle dessa kunna 
användas och bidra till en starkare låda om sponten på kortsidan kan användas. Virke av 120 
mm bredd var intressant för att snabbare kunna täcka lådor. Respondenten uppgav att 
hakspontat virke används i den nuvarande produktionen. Företaget använde idag reglar i 37 
mm tjocklek i VI-kvalitet vid byggnationen av lådor. Respondenten såg ingen vinning med att 
byta till 45 mm reglar av högre kvalitet och dessutom vara tvungen att göra om ritningar. Det 
fanns en användning för urlägg av 45 mm reglar. Dessa skulle, om det blev aktuellt, hyvlas 
om till rätt dimension och kvalitet. Se Tabell 9 för sammanfattning av företagets inställning 
till produkterna. Företag 8 har inte valt att testa någon av produkterna och därför har ingen 
analys med genom innovation decision process gjorts. 
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Tabell 9. Företag 8s inställning till produkterna 




C14 45 mm reglar (VII) 
Användbart? Använder hellre 120 
mm bredd för att 
täcka snabbare. 
I dagsläget används 
hakspont istället för 
spontat virke. 
Ändsponten skulle 
kunna bidra till ett 
starkare emballage 
på vissa lådor. 
Vi använder 37 mm 
reglar i VI-kvalitet 
idag. Mycket jobb 
med att gå över till 
45 mm reglar då 
ritningar måste 
göras om. 
Kan vara intressant 
att börja använda 
dör att hyvla om till 
en annan kvalitet. 
Efter testning - - - - 
Framtid - - Ev. 4,80 och 5,40 
meters längder. 
- 
Volymer - - - - 
 
4.4.9 Företag 9 
Företagets huvudsakliga produktion bestod av lådor och specialpallar till större 
verkstadsindustrikunder. Respondenten känner till AB Karl Hedins verksamhet, men har 
aldrig tidigare köpt virke av dem. 
 
Ändspont användes inte i den nuvarande produktionen. Respondenten trodde, efter att sett 
bilderna, att det skulle vara svårt att använda virket. Företaget hade ingen möjlighet att själva 
hyvla eller klyva produkterna och var därför tvungna att köpa dimensioner som utan 
bearbetning kunde användas. Respondenten trodde att det fanns störst möjlighet att använda 
C14-reglar i produktionen, istället för 48x98 mm reglar som användes i dagsläget. Efter 
testning av C14-reglar i dimensionerna 45x145 mm och 45x195 mm var respondenten positiv 
till att byta ut det nuvarande virket, då C14-reglarna höll en jämnare kvalitet samt hade ett 
lägre pris. Se Tabell 10 för sammanfattning av företagets inställning till produkterna. 
 
Respondenten följde samma mönster i innovationsbeslutsprocessen som i Figur 8. 
Respondenten hade haft samma leverantörer under en längre tid eftersom det skapats ett 
förtroende för och relation till enskilda säljare hos leverantörerna. Kunskap om träprodukter 
och handel hade byggts upp genom erfarenhet från en lång tid inom verksamheten.  
Tabell 10. Företag 9s inställning till produkterna 




C14 45 mm reglar (VII) 
Användbart? Ingen användning av 
ändsponten. Av 
bilderna ser kvalitén 
ut att vara för låg. 
Använder hellre en 
bredare bräda för att 
kunna bygga 
snabbare. Har ingen 
hyvel så vi själva kan 
bearbeta. 
Ingen användning av 
ändsponten. Av 
bilderna ser kvalitén 
ut att vara för låg. 
Använder hellre en 
bredare bräda för att 
kunna bygga 
snabbare. Har ingen 




för de 48x98 mm, 
kvalitet VI-reglar vi 
använder idag.  
Ingen egen hyvel 
eller rationell kap så 
att vi själva kan 
göra omhyvlingar 
och klyvningar som 
ser ut att behövas. 
Efter testning - - Priset på reglarna 




reglarna hålla en 
- 
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jämnar kvalitet än 
de nuvarande. 
Framtid - - - - 
Volymer - - Ca 100-150 m3/år. - 
4.4.10 Företag 10 
Företaget tillverkade specialanpassade lastpallar, lådor och häckar till verkstads- och 
stålindustrin och hade under en längre tid använt AB Karl Hedin som leverantör.  
 
Ingen ändspont användes i den nuvarande produktionen. Efter att tittat på bilderna på 
ändsponten bedömde respondenten att den var av för dålig kvalitet för att användas. Hellre 
användes det nuvarande virket som var spontade 22 mm brädor. Företaget använde idag 47 
mm ohyvlade reglar till sina trälådor och prisskillnaden gjorde att C14-reglar ej var aktuella 
att använda. Det respondenten visade intresse för, var urlägg av 45 mm reglar, framförallt för 
att dessa höll ett lägre pris. Respondenten var tveksam till användning av urlägg eftersom det 
då krävde en ökad hantering av virket samt en högre kunskap bland personalen i 
produktionen. Se Tabell 11 för sammanfattning av företagets inställning till produkterna. 
Tabell 11. Företag 10s inställning till produkterna 




C14 45 mm reglar (VII) 
Användbart? För dålig kvalitet för 
våra produkter. 
För dålig kvalitet för 
våra produkter. 
Använder idag 47 
mm ohyvlade VI-
kvalitet reglar som 
håller ett lägre pris. 
Kan vara aktuella 
att använda direkt 
eller efter 
omhyvling. Vi vill 
inte ha någon röta i 
produkterna. 
Efter testning - - - - 
Framtid - - - - 
Volymer - - - - 
 
Respondentens resonemang under intervjun som kopplat till modellen 
innovationsbeslutsprocessen tydde på att övertygelse och relativ fördel hade den största 
betydelsen då kvalitet och pris fick en avgörande betydelse ställningstagandet till produkten. 
Respondenten stödde sig gärna mot tidigare erfarenhet och normer om hur träemballage ska 




Figur 9. Respondentens utvärdering av innovationen. Utvecklad från Rogers (2003, s. 170). 
4.5 Övriga resultat 
4.5.1 Virkesflödet mellan sågverket och de interna emballageindustrierna 
Några av respondenterna från AB Karl Hedin-koncernens egna emballageindustrier hade ett 
varaktigt samarbete med sågverket. De har anpassat delar i sin produktion tidigare 
konstruktionen på emballagen för att passa komponenterna från sågverket. Detta eftersom det 
funnits ett önskemål från sågverket att emballagekunderna skulle använda en produkt som 
sågverket hade haft svårt att hitta avsättning för. Efter en tid, i synnerhet vid en uppgång i 
konjunkturen, upplevdes att det var svårt att få tag på de volymer som behövdes, eftersom 
sågverket då haft en extern köpare som kunnat betala ett högre pris för dessa. (Företag 2)  
 
I dagsläget fanns inga kontrakterade volymer mellan sågverket och koncernens 
emballageindustrier. Det uppgavs delvis bero på att efterfrågan från dessa varierade mycket 
beroende på konjunkturcykeln. Därför skulle ett sådant kontrakt vara svårt att upprätthålla. På 
sågverket upplevdes en konjunkturuppgång som en balansgång mellan att sälja till de kunder 
som kan betala mest och samtidigt vara lojal mot koncernens egna emballageindustrier. 
(Jansson, 2014) 
 
För att diskutera virkesflödesvolymer mellan sågverket och koncernens emballageindustrier 
hålls möten två gånger per år. Övrig tid under året strävades det efter att ha en kontinuerlig 
dialog mellan båda parterna för att hantera dessa frågor. (Jansson, 2014) 
 
Några av respondenterna som tillhörde AB Karl Hedin-koncernen efterfrågade ett bättre 
informationsutbyte med tillgång till sågverkets lagerinformation. Genom att ha tillgång till den 
informationen trodde respondenterna att de skulle kunna använda en större andel av 
biprodukter som hade en lång lageromsättningshastighet. 
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5 Diskussion 
Generellt uppfattades respondenternas inställning till att genomföra en förändring som positiv. 
Genom att de förde ett resonemang om vilka fördelar respektive nackdelar med att använda 
andra komponenter skulle innebära och de uppfattades som öppna och mottagliga för att göra 
förändringar.  Avgörande betydelse för valet att införa en ny komponent i produktionen eller 
ej hade leveranssäkerheten, priset på komponenten, rationaliteten i produktionen och 
virkeskvalité. Även om inte det specifika priset ingick i intervjuerna är det troligt att det hade 
en avgörande betydelse för valet att genomföra en innovation. Detta stämmer överens med 
resultat från tidigare studier. Nord (2005) har tidigare konstaterat att emballageproducenter 
ofta har stort fokus på pris när de väljer leverantör. 
 
Beträffande C14-reglarna som i de flesta fall hade en högre kvalité och ett högre pris trodde 
respondenterna att den enda möjligheten att byta ut dessa mot en lägre kvalité var att en av 
deras kunder efterfrågade ett emballage med hållfasthetstestat virke. 
5.1 Emballageindustriernas inställning till innovationer 
Citatet ”Det är svårt att motivera en prisökning eller kvalitetsförändring på en produkt som 
en kund uppfattar som bra redan” från respondent 6 är en central del av resultatet då det till 
stor del speglar utmaningarna emballageproducenterna har. För att kunna motivera ett byte av 
komponenter krävs det att de produktionsansvariga vid emballageindustrin har erfarenhet av 
emballageproduktion samt är förändringsbenägna och strävar efter att utveckla produkten. Det 
torde vara emballageproducenterna som ska vara drivande i produktutvecklingsarbetet och 
kunna presentera nya lösningar som ger fördelar både för sig själva och deras kunder. 
 
När intervjuerna med respondenterna bokades uppfattades deras beslut rörande deras 
deltagande i studien baseras på vilken typ av virke och vilka dimensioner som intervjun skulle 
behandla. Det är möjligt att de respondenter som inte valde att delta i studien är mindre 
förändringsbenägna och därför avböjde deltagande, men detta är svårt att avgöra med 
utgångspunkt från de korta initiala telefonsamtalen. 
 
Priset på produkterna diskuterades inte under intervjuerna, men från respondenterna framkom 
det att drivkraften för att byta ut en komponent i emballaget var att kostnaderna för 
tillverkningen kunde sänkas genom ett lägre pris på virket. Det är troligt att respondenten i 
enlighet med teorin om relativ fördel kommer att genomföra förändringen snabbare om det 
leder till en lägre kostnad. Då det är ett mätbart och konkret resultat.  
 
Beroende på vilka kunder emballagetillverkarna hade varierade möjligheten att göra 
förändringar i konstruktionen. Några respondenter konstruerade emballaget själva och hade 
stora möjligheter till att göra förändringar, medan andra tillverkade efter kundernas ritningar 
och var begränsade av att inte kunna utforma konstruktionen som de själva ville. Den här 
undersökningen har inte djupare undersökt maktförhållanden mellan stora företag och mindre 
leverantörer som byggt upp sin verksamhet baserat på kundens produktion och därmed har ett 
starkt beroende av sin kund. 
 
Ett hinder för att börja använda virke av lägre kvalitet på emballageindustrierna skulle kunna 
vara att produktionen blir mer komplicerad och det kommer att krävas ett nytt arbetssätt för de 
anställda i produktionen, vilket kan härledas till Rogers teori om komplexitet. Kostnaden för 
produktionen kommer troligen att inledningsvis bli högre innan de anställda lärt sig det nya 
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arbetssättet. Denna extra kostnad kan också bidra till en tveksamhet till att förändra 
produktionssättet.  
 
Stendahl & Roos (2008) har tidigare konstaterat att en låg kompetensnivå och ett lågt behov 
av förnyelse troligtvis är ett hinder för produktutveckling inom träindustrin. Två av 
respondenterna hade en relevant akademisk utbildning och hade dessutom erfarenhet av arbete 
inom sågverksindustrin. Deras val av leverantörer skiljde sig något från övriga respondenter 
då de i större utsträckning valde komponenter efter virkets egenskaper. Det är möjligt att de 
har en högre kunskap om trä och Supply chain management och därmed har en annan 
förståelse för marknaden och trämaterial och därför kan vara mer benägna till innovation och 
produktutveckling. 
5.2 Emballageindustrierna produktutvecklingsarbete 
Produktutveckling eller förändringar i konstruktionen drevs i huvudsak av att 
emballageindustriernas kunder tillverkade nya typer av produkter som behövde förpackas. 
Eftersom emballage har byggts under en längre tid är det troligt att produktionsmetoden är 
beprövad. Dessutom tyder det på att emballageindustrin är en mogen bransch där inga 
revolutionerande förändringar görs, utan emballaget utvecklas genom små förändringar för att 
klara nya krav på konstruktionen. 
 
Vilken typ av produkter det skulle finnas en ökad avsättningspotential för, har inget entydigt 
svar eftersom emballagens konstruktion och användningsområden varierar. Potential för att 
byta ut eller börja använda andra produkter vid emballagetillverkningen kan finnas där den 
befintliga produkten liknar substitutet, beträffande dimension och längd. 
Emballageproducenterna använder generellt en hög virkeskvalité vid tillverkningen. Det är 
möjligt att de skulle kunna använda en sämre kvalité, men ändå uppfylla kraven för hållfasthet 
och utseende. För att möjliggöra användning av andra virkeskvalitéer och produkter kan det 
krävas ett ökat samarbete mellan sågverket och emballageproducenterna där information ges 
om vilka produkter sågverket kan leverera. Dessutom skulle troligen andra virkeskvalitéer 
kunna användas om kravspecifikationen mellan emballageproducenterna och deras kunder 
utvecklas till att även innehålla vilka kvalitetsfel som tolereras. I vilken omfattning detta görs i 
nuläget är inget som undersöks i den här studien.  
5.3 Emballageindustriers användning av de specifika produkterna 
De olika produkterna som berördes i undersökningen mötte på varierande utmaningar för att 
kunna införas i produktionen. C14-reglarna hade en tröskel att införas på grund av det högre 
priset. Urläggen av reglarna var svåra använda i produktionen eftersom det krävdes ett 
förändrat produktionssätt. Ändsponten uppfattades som svår att använda på grund av den lägre 
kvalitén med mycket vankant och då fjädern och noten var trång och medförde svårigheter 
med hopsättningen vid produktionen av emballage. Undersökningen kan hjälpa till att belysa 
vilken svårigheter det finns med olika typer av produkter och olika typer av kunder inom 
sågverksbranschen och att det krävs ett varierat arbets- och tankesätt för nå ut med nya 
produkter.  
 
De olika produkterna som berördes i undersökningen stötte på varierande utmaningar för att 
kunna införas i produktionen. C14-reglarna hade en tröskel att införas på grund av det högre 
priset. Urläggen av reglarna var svåra att använda i produktionen eftersom det krävdes ett 
förändrat produktionssätt. Ändsponten uppfattades som svår att använda på grund av den lägre 
kvalitén med mycket vankant och att fjädern och noten var trång medförde svårigheter vid 
hopsättningen av emballage. Undersökningen kan hjälpa till att belysa vilka svårigheter som 
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finns med olika typer av produkter och olika typer av kunder inom emballagebranschen och 
att det krävs ett varierat arbets- och tankesätt för nå ut med nya produkter.  
5.4 Övriga resultat 
AB Karl Hedin-koncernens egna emballageproducenter trodde att de skulle kunna utnyttja 
mer av sågverkets biprodukter eller lågt efterfrågade produkter om de hade tillgång till 
sågverkets lagersaldon. De hade önskemål om en förändrat ordersystem och därför kan det 
vara aktuellt att inom företaget diskutera frågan mer djupgående eftersom det kan vara ett 
hinder för innovation att de interna industrierna inte har tillgång till information om vad som 
sågverket har i lager. 
 
Eftersom undersökningen genomfördes i en konjunkturuppgång kan detta ha påverkat 
resultatet. Benägenheten att använda produkter av lägre kvalité kan ha varit mindre eftersom 
industrierna inte på samma sätt som i en lågkonjunktur försöker minska kostnaderna så 
mycket som möjligt, men detta är inget som den här undersökningen berört och därför kan 
inga djupgående slutsatser dras. 
5.5 Teori- och metoddiskussion 
Rogers (2003) teori ”spridning av innovationer” användes som huvudteori i undersökningen 
för att undersöka respondenternas sätt att resonera och tänka kring ett förändrat 
produktionssätt. Rogers teori utgår från att innovationen sprids från en källa och sprids ett steg 
i taget. Det är svårt att isolera enskilda orsaker till att en innovation genomförs eftersom en 
person troligen är påverkad av influenser från flera olika håll samtidigt. Teorin blir därför en 
förenkling av verkligheten. Genom att komplettera Rogers teori med Cannon & Perraults 
(1999) kommunikationsteori samt produktionsteorier kunde verkligheten beskrivas på ett 
bättre sätt.  
 
Under undersökningen har strävan varit att vara så objektiv som möjligt, men när intervjuerna 
gjordes märktes det att de respondenterna som tillhörde AB Karl Hedin-koncernen var mer 
villiga att dela med sig av information om sin verksamhet och hur de samarbetade med sina 
kunder och deras relation med sågverket än de externa. Därför är det inte uteslutet att 
undersökningen i något högre utsträckning speglar AB Karl Hedins emballageindustriers 
inställning till innovationer. 
5.5.1 Kvalitativa undersökningen 
För att på ett djupgående sätt undersöka personers sätt att tänka, argumentera och utvärdera 
krävs en kvalitativ metod. Intervjuerna har genomförts med utgångspunkt i en frågeguide för 
att se till att alla ämnesområden tas upp under intervjuerna. Frågeguiden har inte följts strikt 
under varje intervju, utan intervjun har tagit varierande riktning beroende på vad respondenten 
valt att ta upp, men den har fungerat som ett stöd. De olika intervjuerna har därför haft djupare 
fokus på olika delar. Respondenternas svar kan därför skilja något, men eftersom det 
huvudsakliga syftet inte varit att jämföra respondenternas svar, utan att skapa en förståelse för 
problemet har detta förbisetts.  
 
En kvalitativ undersökning kräver erfarenhet och det är därför möjligt att intervjuerna 
utvecklats med ökad erfarenhet från intervjuaren.  
 
Tiden för att genomföra hela studien var begränsad till 20 veckor och undersökningen var 
därför tvungen att begränsas med avseende på antal respondenter och problemets omfattning.  
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Fyra av intervjuerna har gjorts via telefon och det är möjligt resultatet hade blivit något 
annorlunda om alla intervjuer gjorts vid personliga möten och om fler intervjuer hade gjorts. 
 
Tre av tio intervjuer gjordes via telefon, vilket kan ha påverkat resultatet något då dessa svar 
kan ha varit mindre utförliga, eftersom det inte fanns möjlighet att tolka respondentens 
reaktioner som vid en personlig intervju. Eftersom bara några av intervjuerna gjordes via 
telefon bör detta inte påverka resultatet i väsentlig grad. 
5.6 Framtida forskning 
Resultatet tyder på att emballageproducenterna har stort fokus på kostnad för virket samt 
relation till tidigare leverantörer vid val leverantör. I framtiden skulle det därför vara intressant 
att i detalj studera vilken betydelse tidigare affärsrelationer har för valet av leverantör. 
5.7 Slutsats 
 Priset på virket har stor betydelse för motivationen för att byta ut eller börja använda en 
annan komponent i emballagetillverkningen. 
 
 Produktutvecklingen som görs inom emballageindustrin drivs av att kunderna producerar 
nya produkter som kräver andra typer av emballage. 
 
 Genom en kontinuerlig dialog mellan sågverket och emballageproducenterna och 
dessutom öka medvetenheten om sågverkets alla produkter som lagerhålls kan det finnas 
potential att få avsättning för hyvlade produkter som i dagsläget har en låg efterfrågan. 
 
  Ett hinder för att börja använda C14-reglar, som i de flesta fall var en produkt av högre 
kvalité än vad man använder idag, är priset på produkten. Om dessa ska börja användas 
krävs att emballageindustriernas kunder efterfrågar en högre virkeskvalité och ett 
emballage med hållfasthetstestat virke. 
 
 Svårigheten med att börja använda mer lågkvalitativt virke var i flera fall kopplad till 
emballageindustrierna tillgång till maskiner och lokaler, men ökad kunskap bland de 
produktionsansvariga kan i vissa fall leda till att lägre kvalitéer kan användas. 
 
 Om emballagetillverkarna ska börja använda virke av lägre kvalitet i produktionen krävs 
ett förändrat arbetssätt och ökad erfarenhet för att på ett rationellt och bra sätt kunna 
hantera den utökade bearbetningen som behövs.  
5.8 Rekommendationer till AB Karl Hedin 
 För att säkra virkesflödet av lågt efterfrågade produkter från sågverket till 
emballageindustrierna krävs en strategi för att kunna hantera virkesflödet, vilket kan vara 
att avtala om en volym som ska levereras till en kund. 
 
  Ökad information om vilka varor som finns i lager på sågverket kan underlätta för 
emballageindustrierna att ha ett bättre innovationsarbete och kunna utnyttja volymer som 
lagerhålls under längre tid.  
 
 Uppmana emballageproducenterna inom koncernen att utarbeta en tydlig kravspecifikation 
tillsammans med sina kunder. Kravspecifikationen bör innehålla instruktioner om vilka 
kvalitetsfel som tillåts i olika typer av emballage.  
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Bilagor 
Bilaga 1. Bilder på emballageprodukter 
 
Figur 1. Emballagetyper: a) låda, b) häck, c) lastpall, d) pall med pallkrage, e) pallbox, f) kabeltrumma (Beyer, 
1990) 
Figur 2. Nomenklatur för lådor och häckar. (Beyer, 1990) 
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Figur 3. Nomenklatur för lastpallar. (Beyer, 1990) 
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Bilaga 3. Intervjuguide 
 
Berätta om mig själv? 
Känner du till AB Karl Hedin? Hur ser relationen ut idag? 
Diskutera generell uppfattning och eventuellt berätta mer AB Karl Hedin och Karbenning såg 
Tema och teorikoppling Fråga 
Complexity Berätta om er produktion. Vilka är svårigheterna i produktionen av era 
produkter? 







Tror du det finns potential för att kunna använda produkterna i er 
produktion? 
Har ni någon möjlighet att kapa till och hyvla produkterna för att det ska 
passa bättre? 
Vilken typ av kunder har ni?  
Vad kräver dessa för typ av produkter? Specialanpassade lösningar, 
standardiserad produktion 
Trialability Hur brukar ni normalt jobba när ni konstruerar emballage? Ritningar, 
testning, konstruktör? 
Relative advantage På vilket sätt skulle användande av VII-kvalitet av ändspont kunna 
förändra er produktion? 
På vilket sätt skulle användande av C14-reglar kunna förändra er 
produktion? 
Redogör för de aktuella dimensionerna och längderna. 
Vilka är svårigheterna med att börja använda ändspont och reglar? 









Gör ni studiebesök hos era kunder? 
Vad bidrar dessa besök med? 
Hur ser er inköpsprocess ut? 
Hur väljer ni era leverantörer? 
Finns det några generella krav (kvalitet/dimensioner etc.) när beställer 
från leverantörer? 
Vilka dimensioner, längder och volym är möjlig att ni behöver 
framtiden? 
























Bilaga 4. Ordlista 
 
Klots  Del på lastpall.   
20x95 mm  Virkets dimension, tjocklek*bredd i mm. 
Fjäder  Utstående delen på kantsidan på spontat virke. Dockas med noten. 
Not  Spåret på kantsidan på spontat virke. Dockas med fjädern. 
Urlägg Annan benämning som används är VII-kvalitet. Det virke som vid 
sågning eller hyvling på grund av utseende- eller 
hållfasthetsaspekter klassas i den ”sämsta” kvalitetsklassen. 
Längdkapade paket (LP) Virkespaket där längden på virke har justerats. 
Kvastpaket (TP) Virkespaket där längden på virke inte har justerats. En stor 


















Bilaga 5. Sammanfattning av respondenternas kommentarer på produkterna i 
studien 
 









































































Tror att ändspont 
kan användas i 
vissa lådor 
istället för 22 mm 
spontat virke. 
Använder hellre 
en större bredd 










Hellre 120 mm 















noten är för liten 
och är svår att 




mindre lådor, då 
det då är lättare 









istället för en 
spontad bräda 
som används i 
dagsläget. 
 
Om noten och 
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med vår 22 mm 
spontade bräda 


















Schaal. Beror på 
kvalitet och pris. 
 
Ser ut att vara av 
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Ibland är det 
svårt att få tag i 
45x95 mm 
reglar. Kan i så 
fall vara aktuellt 
att köpa 45x195 
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men har ett bra 









köper in C14 
från en annan 
leverantör idag. 
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För dålig kvalitet 
för att använda 
direkt. Ingen egen 
klyv och hyvel 







intressant, men vi 
har skapat en 




Kan vara aktuellt, 
men då måste det 
troligtvis hyvlas 
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till det själva. 
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kvalitén ut att 
vara för låg. 
Använder hellre 
en bredare bräda 
för att kunna 
bygga snabbare. 
Har ingen hyvel 
så vi själva kan 
bearbeta. 
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för att kunna 
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Har ingen hyvel 
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